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La presente investigación se desarrolla en un taller de planchado y pintura, especí-
ficamente en el área de pintura, el mismo que viene a ser uno de tres locales per-
tenecientes a un concesionario de la marca Honda, el cual está dedicado a brindar 
servicios de pintura a vehículos siniestrados y nuevos, ambos de la misma marca. 
La empresa en estudio tiene como problemática la baja productividad y esto debido 
a causas como desplazamientos innecesarios, distribución de planta y procesos 
repetitivos; los mismos que se reflejan en reprocesos de trabajos y sobrecostos en 
los mismos. La propuesta de mejora busca incrementar la productividad a través 
de la implementación de herramientas lean manufacturing, la misma que se desa-
rrolla en 3 eventos kaizen direccionados a diseño de planta, pintura y entorno de 
trabajo. En cuanto a su metodología por su finalidad es básica, por su enfoque es 
cuantitativo, por su nivel es propositivo y su diseño es no experimental. Con lo cual 
se pretende obtener los siguientes resultados una eficiencia de 85,67%, una efica-
cia de 100%, una productividad de 85,67%, la disminución de horas extras; la 
misma que conlleva a un ahorro considerable para la empresa.  
 
 




























This research is carried out in an ironing and painting workshop, specifically 
in the painting area, which is one of three stores belonging to a Honda brand 
dealer, which is dedicated to providing painting services. to damaged and 
new vehicles, both of the same brand. 
The company under study has low productivity as a problem and this due to 
causes such as unnecessary displacement, plant distribution and repetitive 
processes; the same ones that are reflected in work reprocessing and cost 
overruns in them. The improvement proposal seeks to increase productivity 
through the implementation of lean manufacturing tools, which is developed 
in 3 kaizen events aimed at plant design, painting and work environment. 
Regarding its methodology, its purpose is basic, its approach is quantitative, 
its level is purposeful and its design is non-experimental. With which it is tried 
to obtain the following results an efficiency of 85.67%, an efficiency of 100%, 
a productivity of 85.67%, the reduction of overtime; the same that leads to 
considerable savings for the company. 
 
 










En la actualidad, a nivel internacional, la productividad viene a ser uno de los 
temas más imprescindibles para todas las empresas, específicamente en el sector 
automotriz; el cual viene atravesando por constantes procesos de evolución, dán-
dose a conocer con mayor ímpetu en cada uno de los países en vías de crecimiento. 
Según statista (2019), marcas líderes a nivel mundial optan por usar métodos, he-
rramientas, tecnología, estándares e investigación tanto al producto como a su per-
sonal con la finalidad de mantenerse de manera competitiva en el mundo automo-
triz. J.D Power (2019), aduce que en particular uno de los temas en los que las 
diferentes marcas vienen poniéndole mayor énfasis, viene a ser la calidad con la 
que entregan sus unidades al mercado automotor, esto direccionado al tema espe-
cífico del servicio de pintura. Donde cada una de las fabricas implementan maqui-
narias automatizadas y controles de calidad en puntos estratégicos, con el fin de 
evitar los reprocesos y entregar los trabajos de pintura con los estándares que cada 
uno establece.  
A nivel nacional, según AAP (2019), Trujillo, Arequipa y Lima son los departamen-
tos con mayor índice de venta de vehículos. Aduciendo la misma como un buen 
indicador para el crecimiento del sector automotriz. Es bien sabido que Lima se 
mantiene como líder en venta de vehículos, pero la gran novedad la están dando 
las provincias a las cuales ya se les augura una fuerte demanda. Lima logro un 
margen de 67% (58,122 unidades) en ventas de vehículos livianos, el otro margen 
con 33% lo tienen las diferentes provincias, estos datos fueron corroborados por 
Alberto Morisaki, Gerente de estudios Económicos de la AAP (vea anexo 8).  
A nivel local la empresa en estudio será JAPAN AUTOS S.A (vea anexo 5), con-
cesionario líder de la marca HONDA, la cual cuenta con tres locales, dos de ellos 
dedicados a la venta de vehículos nuevos y el servicio postventa (Mantenimientos) 
y el tercero en el cual se realizará el trabajo de investigación; está direccionado al 
planchado y pintura, así como también al soporte de PDI (Pre – Delivery Inspec-
tion). Dicha empresa al contar con una gran demanda de trabajo tanto en la prepa-
ración de vehículos nuevos, así como la atención de siniestros por intermedio de 
aseguradoras; en el área de pintura deben de cumplirse las exigencias en cuanto 





lleva a tener los reprocesos, horas extras del personal y por ende una baja produc-
tividad. 
Se realizó un Diagrama de Ishikawa (vea figura 1) el cual dio a conocer las princi-
pales causas y sub causas que propician la baja productividad en la empresa Japan 
Autos. 
Figura 1: Diagrama Ishikawa 
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Fuente: Elaboración propia 
 Luego de realizar un análisis a detalle (vea anexo 8), se logra ubicar las cusas 
probables de la baja productividad siendo estos, los desplazamientos innecesa-
rios, Distribución de planta y procesos repetitivos; los cuales propician a que la 
línea de trabajos de pintura demande más tiempo (subsanado con horas extras), 
no haya buen control de calidad y por ende reprocesos de pintura. Por lo cual se 
define el problema general que dice: ¿Cómo la aplicación de herramientas Lean 
Manufacturing mejora la productividad del área de pintura en la empresa Japan 
Autos Lima, 2020?  A lo cual se genera los problemas específicos ¿Cómo la apli-
cación de herramientas Lean Manufacturing mejora la eficiencia dela área de pin-
tura en la empresa Japan Autos, Lima, 2020? y ¿Cómo la aplicación de herramien-
tas Lean Manufacturing mejora la eficacia del área de pintura en la empresa Japan 
Autos, Lima, 2020?    
Para poder realizar el trabajo de investigación se presenta las justificaciones de 





dice que la priorización del estudio es la de brindar un debate académico y una 
reflexión en cuanto al discernimiento. El presente trabajo de investigación tiene 
como finalidad el sumar un aporte más al conocimiento ya existente sobre las múl-
tiples herramientas del Lean Manufacturing. Bernal Torres (2010, p. 106), también 
considera que una investigación tiene justificación practica cuando se ve que su 
desarrollo colabora con la solución del problema. El autor considera que existe tal 
justificación ya que se evidencia la necesidad de realizar una mejora en los proce-
sos de trabajo, calidad, estándares y por consecuencia mejorar la productividad. La 
investigación también considera una Justificación Económica ya que se aspira a 
la eliminación de desperdicios, causa de la baja productividad la cual busca acre-
centar la rentabilidad de la empresa Japan autos. Por último para según Bernal 
Torres ( 2010, p. 107),  una justificación metodológica del estudio está dada 
cuando el proyecto que se tiene en mente propone una nueva estrategia o un nuevo 
método para producir conocimientos válidos y confiables. La presente investigación 
utilizará técnicas y metodologías que buscaran dar solución a las causas que oca-
sionan la disminución de productividad. 
 
También se tiene las Hipótesis de investigación; dentro de ellas la Hipótesis 
General que nos dice: La aplicación de herramientas Lean Manufacturing mejora 
la productividad del área de pintura en la empresa Japan Autos, Lima, 2020. Mien-
tras las Hipótesis Específicas que nos dicen que: La aplicación de herramientas 
Lean Manufacturing mejora la eficiencia del área de pintura en la empresa Japan 
Autos, Lima, 2020 y La aplicación de herramientas Lean Manufacturing mejora la 
eficacia del área de pintura en la empresa Japan Autos, Lima, 2020. Para lo que se 
estableció los objetivos de investigación, iniciando por el objetivo general que 
nos dice: Determinar cómo la aplicación de herramientas Lean Manufacturing me-
jora la productividad del área de pintura en la empresa Japan Autos, Lima, 2020. 
Asimismo, se plantean los Objetivos Específicos como: Determinar cómo la apli-
cación de herramientas Lean Manufacturing mejora la eficiencia del área de pintura 
en la empresa Japan Autos, Lima, 2020 y Determinar cómo la aplicación de herra-
mientas Lean Manufacturing mejora la eficacia del área de pintura en la empresa 






2. MARCO TEORICO 
Para un mayor respaldo se recurrió a antecedentes que fueron desarrollados de 
manera detallada (vea anexo 9) las mismas que guardan similitud con la problemá-
tica de la investigación. Como antecedentes nacionales esta Gonzales Lozano 
(2018), del rubro de carrocerías el cual tuvo como objetivo la inserción de la meto-
dología Lean con la cual logró mejorar la productividad en un 64,10%, así también 
Torrejón Reátegui (2015), del rubro de carrocerías y servicio de pintura; tuvo como 
objetivo la disminución de estacionalidad de vehículos y con el uso de herramientas 
lean y un modelo de simulación propuso incrementar la demanda de 175 a 185 
vehículos por mes. Díaz del Olmo Campos (2018), realizo una investigación en una 
empresa automotriz con el objetivo de mejorar la productividad para lo cual usó la 
metodología 5s y un estudio bimanual para el servicio de pintura con la cual logró 
disminuir la ineficiencia en un 40% y el tiempo de proceso en 25%, por su lado 
Uzquiano Rodriguez (2017), buscó incrementar la productividad en una línea de 
producción con el uso de herramientas lean; logrando su objetivo con un incremento 
de la productividad de la empresa de un 80,29% a 91,23%.  
De la misma manera Angeles Méndez (2018), buscó incrementar la productividad 
en un almacén para lo cual aplicó las metodologías 5s y kaizen, logrando la dismi-
nución de tiempos de inspección en un 17,02% y un incremento de la productividad 
en un 19,95%. Carpio y Rodríguez (2017) y Bermejo Díaz (2019), por su parte apli-
caron herramientas como: Andon, SMED, 5s y kaizen en una fábrica de calzado 
con lo que lograron el incremento de la productividad en un 24,02% y una disminu-
ción de costos de 19.03% el primero y 57% menos de productos respectivamente. 
Por su parte Bellido Ccoa y La Rosa León (2018), realizó un modelo de optimización 
para mejorar la calidad y por ende la productividad con la cual registraron una dis-
minución de residuos en un 60% y un incremento de su productividad de 35%. Li 
Salvador y Vega Temoche (2019), aplicaron una implementación de la estrategia 
de planeación en una empresa conservera de pescado logrando incrementar su 
productividad en un 33,3%. 
Dentro de los antecedentes internacionales estan González Gaitán, Marulanda 





Bautista (2018) quienes aplicaron la metodología lean en el sector textil con el ob-
jetivo de incrementar su rentabilidad y la mejora continua en las mismas, logrando 
incrementarlas en un 85,72% y 50% respectivamente. Pérez (2016), propuso im-
plementar Lean manufacturing a empresas manufactureras con procesos estanda-
rizados y sistema pull siendo las mismas que garantizaron resultados favorables. 
Curubo Garcia y Vergel, Gómez (2015), aplicaron herramientas Lean para el mejo-
ramiento continuo en el proceso de vidrios y haciendo seguimiento al proceso de 
cadena de valor  obteniendo con ello un rendimiento de 63%. Alfonso garcía y 
Torres Suarez (2019), propusieron la aplicación a un proceso de fabricación de car-
pas usando para ello 5s, Poka yoke, Jidoka, Kanban  con al que lograron incremen-
tar su rendimiento. Mayagoitia y Cruz (2009), aplicaron herramientas de productivi-
dad para conocer la guía de acción de acuerdo a su exigencia usando Kan Ban, 
Jus in time y cadena de suministro con la finalidad de eliminar lo que no agregue 
valor con la cual pudieron tener un inventario más eficiente. Palacios Guillem, 
Gisbert Soler y Pérez Bernabeu (2015), direccionaron las herramientas lean y me-
todología kaizen en busca de la calidad  incentivando a la mejora continua y ha-
ciendo seguimiento al proceso de cadena de valor logrando con ello una mayor 
calidad y la satisfacción de los clientes. Carrillo Landazábal y Alvis Ruiz (2019), 
implementaron Lean manufacturing, 5s y TPM en una empresa metalmecánica con 
el objetivo de construir un planteamiento de inserción de dichas herramientas con 
lo que pudieron bajar el índice de fallas en un 47%. León, Marulanda y González 
(2017), por su parte propusieron factores claves para la implementación de Lean 
manufacturing permitiendo con estas evitar todo tipo de despilfarros en materiales 
y recursos en distintos rubros logrando incrementar la productividad y rentabilidad 
de las mismas.   
 
Se realiza un análisis (vea anexo 10), de los conceptos del marco teórico de la 
investigación dando a conocer sobre los diferentes enfoques de las variables de-
pendiente e independiente además de las dimensiones a usar: 
Sobre la definición de Lean Manufacturing, Socconini Pérez Gómez, (1993, p. 20), 
aduce que se le llama al proceso continuo y sistemático de identificación y elimina-





referencia a las actividades que no sumen valor en el proceso, pero por otro lado 
agrega costos y trabajo. 
 




Para Padilla, (2010, p. 65), viene a ser un conglomerado de técnicas desarrolladas 
por Toyota y que se usa para buscar la mejora, así como la optimización de los 
procesos operativos. Para Rajadell Carrera y Sánchez García, (2010, p. 2), el Lean 
Manufacturing está enfocada a la desaparición del derroche de materia prima a 
través de múltiples herramientas como: Kaizen, TPM, Kanban, Heijunka, etc. 
 
Según Tejeda (2011, p. 65), para los principios de Lean Manufacturing, existen 
5 tipos tales como: Especificación de valor que se le denomina a satisfacer las 
necesidades de los clientes, por ende, es por lo que pagará. Identificar el flujo de 
valor direccionado en dar una visualización al total de las operaciones del proceso 
en sus respectivos niveles. Hacer que el producto siga la cadena de producción 
sin interrupciones la cual debe de transcurrir a través del proceso al ritmo del Takt 
Time de manera continua. Sistema de halado o “pull” siendo el cliente el punto 
clave de todo proceso de producción, va a ser quien hale el producto fabricado en 
el momento que lo necesite y que cada proceso hale del anterior. Perfección es 
una revisión continua de los procesos con la finalidad de ir descartando desperdi-






Gacharná Sánchez y González Negrete (2013, P. 13), dicen que existen 8 tipos de 
desperdicios tales como: Sobre producción que es hacer productos en cantida-
des mayor a la requerida por el cliente. Transporte que se le otorga al movimiento 
de materia prima. Tiempo de espera viene a ser el tiempo perdido que se produce 
en la espera de personal, materiales, mediciones. Sobre procesamiento o proce-
sos inapropiados es la acción que no es útil, por no generar valor al servicio o 
producto y no haber sido solicitado por el cliente. Exceso de inventario que es 
cuando los materiales almacenados sobre pasa lo requerido. Defectos que son los 
productos fallados que deja una producción. Movimientos innecesarios que son 
los movimientos adicionales a la producción que genera el trabajador. Talento hu-
mano que es la no utilización del talento, creatividad e inteligencia del trabajador. 
 
Según Rivera Cadavid (2013, p. 95 - 100), existen técnicas asociadas a Lean Ma-
nufacturing como: 
Mapas de la cadena de valor (Valvue stream Maps):   
Según Hernández Matías y Vizán Idoipe (2013), el mapa de cadena de valor viene 
a ser una representación gráfica de una cadena de valor en la cual se muestra el 
movimiento tanto de materia prima, como los tiempos empleados para una actividad 
determinada. 
Figura 3: Simbología VSM 
 
Fuente: Lean Manufacturing - 2013 







Reporte A3:  
Según Chakravorty (2009), los informes A3 vienen a ser una herramienta que sirve 
para ubicar y dar solución a los problemas, estos están hechos en un formato de 
papel A3; la cual comprende un tamaño de 11 por 17 pulgadas, las mismas que 
cuentan con gráficos, diagramas e imágenes; las cuales complementan una buena 
interacción. Esta herramienta tiene una duración de 4 semanas dentro de las cuales 
presentan 4 etapas: El preparar y capacitar al personal, realización de un análisis 
general del estado actual, realización de análisis general de estado a futuro y el 
implementar y la puesta del titular. 
Kaizen: Especialidad que se gana con el empleo del “empowerment” (Faculta-
miento, empoderamiento). Las opiniones que dan los trabajadores son tomadas en 
cuenta, evaluadas por un proceso transparente y conocido. Si esta opinión es apro-
bada, este trabajador deberá participar en su implementación, lo que propicia a que 
los demás trabajadores tengan más confianza a la hora de proponer sus ideas.  
Wicaksono y Rozaq (2020), aducen que kaizen es considerado como una mejora 
continua y por ende un requisito para lograr la competitividad en el campo empre-
sarial, también hace referencia que la calidad forma parte de la misma. 
5S, para Rivera Cadavid (2013), es muy parecida al Kaizen, que induce a la mejora 
continua y viene a ser el patrón de la cultura Lean. Proviniendo de cinco palabras 
japonesas que son: Seiri (Clasificación) que refiere tener en el lugar de trabajo 
solo lo necesario. Seiton (Orden) conocido por su famosa frase “un lugar para cada 
cosa y cada cosa en su lugar” las cosas u objetos deben de estar colocados de 
acuerdo al tipo de frecuencia de uso. Seiso (Limpieza) referido a la limpieza del 
lugar de trabajo, herramientas y superficies de uso continuo. Seiketsu (Estandari-
zación) que hace referencia a la estandarización de las tres primeras. Shitsuke 
(Disciplina) siendo la última “ese” la cual hace referencia a la concientización de 
las anteriores. 
  
La productividad que según Dolly Tejada (2015, p. 289), viene a ser una medida 
de eficiencia la cual podemos relacionar con la producción. Entonces como con-
cepto, puede describirse como la correspondencia entre los ingresos, el proceso de 
producción y los egresos. De igual manera Gutierrez Pulido (2015, p.22) dicen que 





productividad se logra un mejor rendimiento, por lo tanto, es el cociente de los re-
sultados y recursos.  
Figura 4: La productividad y sus componentes 
 
Fuente: Gutiérrez Pulido – Calidad total y productividad 
 
La eficacia que según Carro y Gonzáles (2012, p. 8), es cuando una empresa o 
servicio debe tener en claro las estrategias a usar, llevándolas a cabo de una ma-
nera productiva para que al final logren al éxito.  
Dónde: 
Ec: Eficacia  
Qo: Cantidad obtenida  
Qp: Cantidad programada  
La eficiencia que según García (2005, p. 19), viene a ser la forma en que le damos 
uso a los recursos dados por la compañía (materia prima, humanos, tecnología, 
etcétera).  
Dónde: 
Ef: Eficiencia  
Tt: Tiempo programado (hrs) 
Tt: Tiempo total (hrs) 
 
Teorías relacionadas 
7 desperdicios que según Tejeda (2011, p. 228), son actividades que no producen 
un valor agregado  y son consideradas como desperdicios o despilfarros (en lean 











Caminata Gemba la cual permite ubicar alguna actividad o tipo de proceso que no 
está sumando valor, esto quiere decir el ubicar un cuello de botella, puntos de des-
perdicios, un proceso deficiente con condiciones deficientes y poco apropiadas. A 
lo que Womack,(2011), dice que los encargados viene a ser como un líder Lean; 
los cuales direccionan su pensamiento de manera horizontal de tal manera que 
pueden observar el flujo de valor de una manera general; que también les permite 
una conversación con los colaboradores ubicando las incoherencias y disputas que 
existen en la mayoría de empresas. 
El marco conceptual da a conocer sobre: 
 Muda: vocablo japonés que tiene como significado inutilidad o desecho, vie-
nen a ser las mermas de todo trabajo elaborado que no agrega valor alguno. 
Según Burawat (2019, p. 180), muda hace referencia a las perdidas y a los 
desechos de aquellas actividades que no aumenten valor para el comprador 
o en otro caso el comprador no está dispuesto a gastar por ello. 
 Sistemas Pull: Técnica propia de Manufactura Esbelta, que nos ayuda a eli-
minar el desperdicio en cualquier proceso de producción. Además de ello tiene 
como propósito de crear un flujo de trabajo de acuerdo a la demanda. 
 Valor: viene ser la cualidad de un sujeto u objeto, también son considerados 
como un agregado a las características físicas existentes de un producto o 
servicio.  
 Paño de pintura: Nombre que se le designa al área de la pieza del vehículo a 
pintar (una puerta lateral esquívale a un paño de pintura) 
 
3. METODOLOGÍA 
3.1 Tipo y diseño de investigación 
Tipo de investigación:  
El trabajo de investigación, por el tipo de finalidad, fue básica ya que no se llegó a 
aplicar la mejora, solo se ahondo en el conocimiento del tema.    
Según Cívicos y Hernández (2007), la investigación básica se da al objeto de estu-
dio sin tener en cuenta la prontitud de su aplicación, por otro lado, se tiene muy en 
cuenta que gracias a sus resultados y descubrimientos pueden resultar otros avan-





Según Concytec (2018), nos dice que la investigación básica está dirigida a un co-
nocimiento más completo y esto se da a través de los aspectos fundamentales de 
los acontecimientos.  
 
Enfoque 
En el enfoque fue calificado como cuantitativo porque para ello se recolecta datos 
e hizo uso de técnicas, herramientas y métodos estadísticos que nos ayudaran a 
corroborar la fidelidad de lo buscado. 
Según Barragán y Salman (2004, p. 117), las investigaciones cuantitativas, tienden 
a estar situadas en el marco conceptual direccionado a la matemática y a la esta-
dística; por ello la teoría del muestreo. Los instrumentos para hallar la hipótesis, 
grados de confianza, etc. Son el bastimento conceptual sobre el cual se asientan 
las propuestas metodológicas.  
Nivel de investigación  
El nivel de investigación fue propositivo, ya que se evaluó la construcción de un 
modelo matemático que pudo calcular los datos estimados a partir del pre test. Eso 
quiere decir que se realizó un análisis a profundidad sobre cómo debería ser e im-
pactar esta mejora en la empresa Japan Autos.  
Según Róvere (1993), dice que una investigación propositiva o de diagnóstico surge 
para dar respuesta a un problema o situación que necesita de una solución y tiene 
como objetivo el analizar una situación específica basada en la observación de la 
escena y todo su contexto.    
Difiere con la investigación experimental en que el propositivo o de diagnóstico no 
se realiza la manipulación de la variable independiente, pero si presenta una pro-
puesta de mejora que posteriormente puede ser aplicada.  
 
Diseño de investigación:  
El presente trabajo de investigación contó con un diseño no experimental, ya que 
no se lleva a cabo aquel evento que manipula el investigador para poder observar 





clasifica como transeccional, ya que solo se recolectaron datos en un solo mo-
mento. Dentro de lo transeccional se subdivide como descriptivo, ya que se tuvo 
como objetivo la indagación de incidencias en las variables.   
   
Según Hernández Sampieri (2010, p. 152), se define al diseño no experimental; 
como una investigación en la que no se realiza una manipulación de manera inten-
cional a la variable independiente y poder ver el efecto en la variable dependiente. 
 
3.2 Variables y operacionalización  
Según Hernández (2010, p. 63), una variable está definida como una propiedad 
que oscila y dicha variación es posible de medir y ver. Es aplicable a personas o 
cualquier otro ser vivo, objeto, hechos y fenómenos quienes pudieran adquirir valo-




Definición conceptual: Según Rajadell Carrera y Sánchez García (2010), indican 
que Lean Manufacturing siempre está en busca de lograr una mejora y esto a través 
de la supresión de lo que considera como desperdicio. Describiendo como desper-
dicio aquello que no le suma valor y por lo que el cliente definitivamente no pagara. 
Nos dice que también está considerada como un grupo de herramientas inspirada 
en la deducción de William Edwards Deming. 
 
Definición operacional: Lean manufacturing ayudara a identificar los desperdicios 
y actividades de valor agregado mediante los datos registrados de las formulas en 
las herramientas 5s y kaizen. 
 
 En la Dimensión 1 se tiene las 5S que según Rodríguez Cardoza (2010, p. 2), 
viene a ser una metodología con el cual se puede establecer, mantener un lugar o 
área de trabajo con buena organización, orden y limpieza. Otro de los privilegios es 
que va acorde es la seguridad y la calidad en los trabajos diarios que se desempe-





inicios de S, las cuales dan a conocer la simplicidad con la que se debe ejecutar las 






S1, S2, S3, S4, S5: cada uno varía de acuerdo al empleo de casa S (%) 
Ic: Ítems cumplidos 
It: Total de ítems 
 
En la Dimensión 2 se tiene a Kaizen el cual es conocido por ser un proceso de 
mejora continua, que está basado en realizar acciones decisivas, pero a la vez poco 
pesado, que por su filosofía involucra a todo el conjunto de trabajadores; involu-





Av: Agregación de valor (min) 
Tav: Tiempo de actividades que agregan valor (min) 
Ttae: Tiempo total de actividades ejecutadas (min) 
 
En respaldo a esta dimensión Masaaki Imai (1989), Kaizen estaría direccionado al 
mejoramiento el cual involucra a las empresas en su totalidad, los mismos que me-
recen notar dicho cambio. 
Por otro lado, para Suarez (2007), Kaizen viene a ser un término japonés que tiene 
como significado cambiar para mejorar. El cual tiene como misión la de involucrar 
a toda la empresa hacia una mejora y que esta se mantenga en el tiempo. Se da 
como una filosofía de cambio en cada uno de los puestos de trabajo y operación de 








Como Variable dependiente, el cual corresponde a la productividad  
Definición conceptual: está definido por Prokopenko (1989, p. 3),como la relación 
entre la cantidad producida y todos los recursos que son empleados durante la pro-
ducción en un periodo establecido.  
Definición operacional: se analizarán los datos recolectados en las fichas de re-
gistro y comparados con la etapa posterior a la mejora, se evaluará mediante las 
fórmulas de cálculo de eficiencia y eficacia para visualizar las variaciones de valores 
obtenidos en los indicadores.  
 
En la Dimensión 1 se tiene a la Eficiencia el cual según García Criollo (2005, p. 
19), deduce como la forma en que son usados los recursos del lugar donde se 




Ef: Eficiencia (h) 
Tp: Tiempo programado (h) 
Tt: Tiempo total (h) 
 
En la Dimensión 2 se tiene a la Eficacia el cual según Chiavenato (2001, p. 494), 
llega a ser el índice de medida en el que los resultados son alcanzados, esto quiere 





Ec: Eficacia (unid) 
Qo: Cantidad obtenida (unid) 













3.3 Población, muestra y muestreo 
Población: 
Para el presente trabajo de investigación nuestra población está compuesto 
por las solicitudes de servicio de pintura en un lapso de 30 días. 
Criterio de inclusión: Se toma en cuenta los datos de los servicios de pintura 
durante los días laborables. 
Criterio de exclusión: para este criterio se excluye los días no laborables.  
Según Arias (2006, p. 81), citado por Hernández, Mirabal y Otálvora (2014), 
la población llega a ser un conjunto finito o infinito de elementos que tienen 
una particularidad común de los cuales a ser extensivas las conclusiones de 
la investigación, entonces la mima queda definida por el problema y los obje-
tivos del estudio en curso.  
 
Según Hernández, Mirabal y Otalvora (2014, p. 1), una población viene a estar 
definida por las características que la describan. Entonces un conjunto de ele-
mentos que cuenten dichas características de dominación a la población o 
universo. Entonces población, llega a ser la totalidad del objetivo a estudiar, 
donde las unidades de población cuentan con una similitud en común al cual 
es estudiada y nos da como origen los valores para la investigación.  
 
Muestra:  
Para el presente trabajo de investigación la muestra está compuesto por las 
ordenes de servicio de pintura en un periodo de 30 días. 
 
Según Santabárbara, López y Rubio (2015, p. 14), una muestra está definida 
como una parte de característica de la población, de manera que el estudio 
que se realice en ella se pueda uniformizar a toda la población. 
 
Muestreo:  
Para el presente trabajo de investigación dado que la muestra es igual a la 






Para Tamayo (2003, p. 147), el muestreo hace referencia a la selección de 
una subpoblación del tamaño muestral, de los cuales obtendremos los datos 
que nos ayudaran a corroborar la veracidad de la hipótesis y recabar informa-
ción de la población en estudio.  
 
Unidad de análisis:  
La unidad de análisis viene a ser una orden de servicio de pintura tomadas durante 
30 días. 
 
3.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos 
Técnicas de recolección de datos: 
Las técnicas que se usaron para el trabajo de investigación fueron:  
- La observación  
- Análisis documentario 
- Encuestas 
Según Hernández Sampieri (2010, p. 198), dice que: 
En concordancia con el problema de estudio e hipótesis […], el siguiente paso 
consta de recabar información sobre los datos que hacen referencia a atributos, 
conceptos o variables de las unidades de análisis o casos. El recabar datos se re-
laciona con hacer un plan incisivo acerca de los procesos que conlleven a unir los 
datos con una meta especifica. Este plan consta de: 
a. ¿Cuáles son las fuentes de donde se obtendrá los datos? Esto nos 
quiere decir que la información a obtener por personas, se darán con la 
observación o ya están dadas de documentos, archivos, bases de datos, 
etcétera. 
b. ¿En dónde se localizan tales fuentes? Estas están ubicadas en las 
muestras incluidas, haciendo hincapié en definir con mucha veracidad. 
c. ¿A través de que medio o método vamos a recolectar los datos? En esta 
parte es donde se debe tomar en cuenta uno o más medios y poder de-
finir los procedimientos adecuados para la captación de datos. El método 





d. Hecha la recolección ¿De qué manera se prepararán para que puedan 
ser analizados y respondan al planteamiento del problema? Para poder 
realizar este procedimiento son muy variadas dentro de ellas encontra-
mos las siguientes:  
Para las Fuentes primarias Hernández Sampieri (2010), nos dice que: 
 Observación: La cual consiste en el registro sistemático, que valida 
la confiabilidad de los comportamientos y situaciones que se obser-
van a través de las dimensiones e indicadores.  
 Encuestas: viene a ser cuestionarios que sirven para medir los dis-
tintos niveles de conocimiento y la escala de actividades.   
Para Hernández Sampieri (2010), las Fuentes secundarias son: 
 Biblioteca: fichajes. 
 Tesis: datos estadísticos. 
 Hemeroteca: revistas, diarios, periódicos.  
 
Instrumentos de recolección de datos:  
Para el presente trabajo de investigación se utilizó las siguientes herramientas: 
- Ficha de auditoria 5s 
- Ficha de eficiencia y eficacia 
- Ficha de productividad 
Y esto se dio a través de la observación con la cual se buscó medir si la meta 
propuesta se estaba cumpliendo y sobre todo si se está cumpliendo con el tiempo 
programado. (ver anexo 3)  
Para Bernardo y Calero (2000, p. 194), los instrumentos llegan a ser un recurso 
para un investigador el cual puede acercarse a fenómenos y así poder sacar de 
ellos la información que se requiere. Cada uno de los instrumentos se pueden dife-
renciar por dos aspectos: El contenido y la forma, haciendo referencia a la relación 
que existe con lo empírico, por otra parte, el contenido es el que busca dar con los 
datos específicos, entonces ante ello se realiza una cierta cantidad de ítems los 
cuales vienen a ser los indicadores que toman forma de preguntas, de elementos 







Los presentes instrumentos de medición fueron validados a través de un juicio de 
expertos a cargo de tres profesionales de la escuela de Ingeniería Industrial que 
mediante su conocimiento y experiencia darán su aprobación a los formatos de 
medición. (ver anexo 5) 
Según La Torre (2007, p. 72) menciona: 
La definición de validez hace referencia al grado con el que se refleja la exactitud 
la característica, rasgo o dimensión que se requiere medir […], la validez llega a 
darse en diferentes proporciones y es indispensable determinar el tipo de validez 
de la prueba. 
Tabla 1: Juicio de expertos 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Confiabilidad:  
Para poder hacer valida la confiabilidad de los datos recolectados para el presente 
proyecto se contó con el respaldo del jefe de taller de la empresa Japan Autos S.A, 
quien dará su punto de vista y también ayudará con la recolección de datos. (ver 
en anexo 7), la cual se contó con instrumentos de medición basados en teorías 
existentes y de gran aprobación.  
Según Valderrama (2002, p. 215), el instrumento llega a ser confiable de producirse 
un resultado que sea coherente al aplicarse en distintas ocasiones. La evaluación 
se da con la administración del instrumento en una misma ocasión y a la misma 
muestra.  
Por medio del uso del programa SPSS se realizó un análisis de confiablidad de los 
datos tomados en la muestra, como resultado la eficiencia se obtuvo 0.959 (ver 
Anexo 4), por lo que se considera que está dentro de magnitud alta.   
N° Apellidos y Nombres Pertinencia Relevancia Calidad 
1 MSc. Ingeniería Industrial       
2 Mg. Ingeniería Industrial       





Esto respaldado por Ruiz (2016), quien dice que la confiabilidad de un instrumento 
se da a conocer a través de un coeficiente de correlación para los cuales sus valo-
res deberían estar entre cero (0) y uno (1) la cual puede ser guiada con mayor 
facilidad a través del cuadro de escala, donde se considera que (0.80) viene a ser 
considerado como aceptable o alta y (1.00) como muy alta.  
 
 
Figura 5: Cuadro de escala 
 
Fuente: Confiabilidad – Ruiz Bolívar Carlos 2016 
 
3.5 Procedimientos  
3.5.1 Formulación del modelo matemático  
En el presente trabajo de investigación se hace necesario la representación de un 
modelo matemático para evidenciar el incremento de la productividad, para lo cual 
se estimará sus dimensiones; eficiencia y eficacia, resultados que posteriormente 
serán comparados con los valores de la variable dependiente actual.  







V𝐴: Valor referencia o valor actual 
V𝑃: Valor propuesto 
Para la presente investigación A representa valores actuales y P representa a va-
lores propuestos. 
 
a) Índice de la eficacia propuesto debido a la mejora (IEFP) 
Para la presente investigación, no se realizará los cálculos para el índice de eficacia 





totalidad llegando al 100%, por ende, el índice de eficacia del pre test será igual al 
de la propuesta de mejora. 
 
b) Estimación del índice de la eficiencia propuesto por la mejora (IEP) 
según García Criollo (2005, p. 19), deduce que la eficiencia es la forma en que son 
usados los recursos del lugar donde se trabaja, llámese a esto personal o materia 
prima. 
Se calcula la variación porcentual de los tiempos programados (∆%𝑇𝑝) de manera 
complementaria a la variación porcentual de los tiempos totales (∆%𝑇𝑡) calculada 
en el punto anterior. 
 
Entonces, la variación porcentual de los tiempos programados se representa de 






A: Valor actual 
P: Valor propuesto 
Tt𝐴̅̅ ̅̅̅: Tiempos total promedio actual  
Tt𝑃: Tiempos total promedio propuesto  
∆%: Variación porcentual promedio (%) 
 
Asimismo, de acuerdo con el modelo, los tiempos programados (Tp) serán los mis-
mos en la situación actual y la propuesta ya que esta consta de las horas laborables 
que corresponden a las 8 horas reglamentadas las mismas que no pueden ser al-
terados. 
𝐓𝐩𝑨𝒏 = 𝐓𝐩𝑷𝒏 
 
Entonces, teniendo en cuenta la variación porcentual de los tiempos totales calcu-
lados en el punto anterior, el índice de eficiencia diario propuesto para el proceso 

















n: Corresponde al día 
A: Valor actual 
P: Valor propuesto 
𝐼𝐸: Índice de eficiencia diaria (%) 
Tp: Tiempo programado  
Tt: Tiempo total 
∆%: Variación porcentual promedio (%) 
 
a) Estimación de los indicadores diarios a través del modelo  




Tt𝐴𝑛 + ∆%𝑇𝑡 𝑥Tt𝐴𝑛
 
Donde: 
n: Corresponde al día 
A: Valor actual 
P: Valor propuesto 
𝐼𝐸: Índice de eficiencia diaria (%) 
Tp: Tiempo programado 
Tt: Tiempo total 
∆%: Variación porcentual promedio (%) 
 
Diagnóstico de la empresa:  
La empresa en estudio en la actualidad tiene como problemática la baja productivi-
dad en cuanto a los servicios de pintura, ya que se están teniendo demoras en las 





temas de calidad en los acabados, los cuales se están cubriendo con horas extras 
por parte de los trabajadores de pintura que conllevan a un pago extra por parte de 
la empresa.  Después de un análisis con herramientas de calidad se logró eviden-
ciar las causas en el área de pintura que tienen que ver con la distribución de planta, 
desplazamientos innecesarios y procesos repetitivos. Para un análisis minucioso 
en el pre test se utilizó un diagrama VSM el cual nos da como diagnostico que las 
áreas de matizado, preparado y horneado son las que repercuten en dichas causas 
formando en la misma un cuello de botella. Para los cual se propone la implemen-
tación de herramientas lean manufacturing, a través de tres eventos kaizen, direc-
cionados a diseño de planta, pintura y entorno de trabajo (5s), con dichas herra-
mientas se buscará incrementar la productividad en beneficio de la empresa Japan 
Autos.  
 
Figura 6: Organigrama del taller de planchado y pintura 
 
Fuente: Empresa Japan Autos – 2020 
 
En la figura 6, se elaboró un organigrama del taller direccionado al área de pintura. 
La misma que está liderado por el jefe de taller quien es encargado final de todos 
los servicios de pintura. Seguido de los asesores de servicio los cuales están en-
cargados de la recepción, evaluación de presupuestos con el seguro, distribución 
de trabajo y coordinación con los clientes. En la misma línea está el supervisor de 





vehículos nuevos. Por ultimo están los planchadores, pintores, armadores y pulido-
res quienes son los encargados de sacar adelante todos los trabajos que se les 
encomienda, realizando sus trabajos cumpliendo con las exigencias que la misma 
amerita.  
 
Descripción de los Principales procesos  
Haciendo una retroalimentación de la empresa, sabemos que está dedicado al tra-
bajo de planchado y pintura de vehículos livianos, principalmente de la marca 
Honda. Pero existe toda una línea de procesos y/o pasos por los que deben de 
pasar las unidades antes de ser entregadas a los clientes; a continuación, se des-
cribirá todos los principales procesos que existen principalmente en el área de pin-
tura:  
 
Proceso de recepción: 
a) Recepción de vehículo  
En esta parte del proceso que es la inicial el asesor de servicio recepciona la unidad 
realizando un inventario bastante minucioso, conjuntamente con el propietario o si 
se recepcionó en los otros locales; solo se corrobora la orden de ingreso y se deja 
constancia de una segunda inspección. 
 
b) Validación y asignación de tareas 
 En esta parte del proceso se realiza la evaluación de los daños que sufrió la unidad 
siniestrada para luego realizar el presupuesto, todo esto en compañía del mecá-
nico, planchador, electricista y encargado de almacén según sea el tamaño de daño 
y según la deducción del asesor de servicio. Paso seguido se envía mediante un 
mail el presupuesto a la compañía de seguros, quien tiene 48 horas de plazo para 
venir y realizar las aprobaciones del presupuesto dado, de ser aprobado, la unidad 










Proceso de reparación: 
a) Zona de lavado 
La unidad ingresa ha lavado, aun estando siniestrada, con ello se busca que la 
unidad no lleve partículas de polvo u otra impureza a la línea de trabajo; la cual 
podría repercutir en el proceso de pintura. 
b) Desarmado 
En esta parte del proceso el personal quita las partes afectadas para su posterior 
reparación o cambio según sea la naturaleza del daño, dejando la unidad en mayor 
comodidad para el trabajo del planchador. 
 
c) Reparación mecánica 
La unidad ingresa a esta área solo si es necesario, esto quiere decir si la unidad 
sufrió daños en partes que comprometan el motor, sistema de freno, sistema eléc-
trico, sistema de dirección y sistema electrónico. 
 
d) Área de planchado 
En esta área el personal plancha las partes afectadas; siempre y cuando la parte 
afectada se lo permita, de lo contrario solo se cambia por una nueva y procede a 
cuadrar dicha pieza. 
 
e) Área de traccionamiento 
La unidad ingresa a esta área cuando el siniestro es de una gran dimensión esto 
quiere decir que es necesario el uso de expansores neumáticos y de una fijación al 
piso; esto con el uso del Corel (puntos de anclaje al piso) inmovilizando dicha uni-
dad y permitiendo realizar grandes esfuerzos.  
 
f) Matizado 
La unidad es llevada a esta área para que el encargado pueda matizar el color de 
la unidad de acuerdo al área a pintar esto variara de acuerdo al estado de pintura, 
la carga de perlado, tipo de aplicación (Bicapa, tricapa, solido, etc. y la cantidad de 






g) Área de preparado 
En esta área el personal a cargo cubre y detalla las imperfecciones que pueda ha-
ber quedado en el área de planchado dejando preparada la zona a pintar, deta-
llando las líneas de unión entre piezas y cubriendo todas las demás áreas del 
vehículo para evitar la pulverización de las mismas.  
h)  Pintura al horno 
En esta área la unidad ingresa a una cámara (horno de pintura) donde se inicia el 
pintado de las piezas, posteriormente se aplica la laca para cubrir y dar brillo. Por 
último, se somete las piezas trabajadas a una temperatura de 65°c para poder sellar 
la pintura y acelerar su secado.  
 
i) Área de Pulido  
En esta área el vehículo pasa por un proceso de pulido y abrillantado, quitando toda 
impureza e imperfección que pueda haber quedado a la hora del pintado. 
 
j) Área de Armado y cuadrado 
En esta área se arma la unida con todas las partes pintadas y se tiene bastante en 
cuenta el espacio que entre pieza y pieza (cuadrar), también se cambia las partes 
nuevas que fueron solicitadas, se pone mucha exigencia a la hora de cuadrar y 
probar todas las partes instaladas. 
 
k) Lavado  
La unidad ingresa a la zona de lavado para tener un lavado y limpieza a detalle 
cumpliendo con las exigencias como son: un buen aspirado, quitar impurezas de 
pulverización, lavado de motor, detallado de tapices y llantas.  
 
Proceso de entrega 
a) Control de calidad  
En esta zona la unidad es sometida a un riguroso proceso de inspección sobre los 
trabajos realizados: pintura, armado, cuadrado de piezas, cambio de piezas nue-
vas, pedidos adicionales y limpieza de la unidad. De tener alguna falla en casos de 
pintura o daños en el área de armado la unidad vuelve a la línea de proceso según 






b) Entrega del vehículo 
En este proceso la unidad es entregada al cliente en el mismo local previa coordi-
nación, de realizarse la entrega en cualquiera de los otros dos locales el chofer lleva 
la unidad con el cuidado requerido y con un tiempo prudente para su posterior en-
trega al cliente.  
           
Diagnóstico de la empresa 
La empresa Japan Autos en la actualidad cuenta con un índice de productividad 
bajo, el mismo que está por debajo de la expectativa de su gerencia, la productivi-







Figura 7: Flujograma de la empresa Japan Autos S.A – Actual 
 





Figura 8: Distribución de planta Japan Autos S.A – Actual 
 





Análisis de la productividad 
Para este análisis se inició con los datos y evaluación de la eficiencia y la eficacia 
la cual posteriormente nos dará los datos de la productividad actual. 
 
Tabla 2: Ficha de registro de Eficiencia y Eficacia – Actual 
 




Dias Tp Tt Ef Qo Qp Ec
Lunes 1 32 42 0,76 5 5 1,00
Martes 2 32 43 0,74 6 6 1,00
Miercoles 3 32 42 0,76 5 5 1,00
Jueves 4 32 44 0,73 6 6 1,00
Viernes 5 40 52 0,77 6 6 1,00
Lunes 6 32 45 0,71 6 6 1,00
Martes 7 32 44 0,73 5 5 1,00
Miercoles 8 32 45 0,71 6 6 1,00
Jueves 9 32 43 0,74 5 5 1,00
Viernes 10 40 51 0,78 6 6 1,00
Lunes 11 32 42 0,76 5 5 1,00
Martes 12 32 42 0,76 6 6 1,00
Miercoles 13 32 43 0,74 7 7 1,00
Jueves 14 32 45 0,71 6 6 1,00
Viernes 15 40 52 0,77 6 6 1,00
Lunes 16 32 41 0,78 6 6 1,00
Martes 17 32 43 0,74 6 6 1,00
Miercoles 18 32 42 0,76 5 5 1,00
Jueves 19 32 44 0,73 4 4 1,00
Viernes 20 40 52 0,77 6 6 1,00
Lunes 21 32 41 0,78 7 7 1,00
Martes 22 32 43 0,74 5 5 1,00
Miercoles 23 32 43 0,74 5 5 1,00
Jueves 24 32 44 0,73 4 4 1,00
Viernes 25 40 53 0,75 6 6 1,00
Lunes 26 32 44 0,73 6 6 1,00
Martes 27 32 42 0,76 6 6 1,00
Miercoles 28 32 42 0,76 7 7 1,00
Jueves 29 32 43 0,74 8 8 1,00
Viernes 30 40 52 0,77 7 7 1,00
1008 1344 0,75 174 174 1,00
FICHA DE REGISTRO DE EFICIENCIA Y EFICACIA






Ec : Eficacia 
Qo: Cantidad obtenida 











La tabla 2, se realizó para poder registrar la eficiencia y la eficacia a lo largo de 30 
días.  
 
- Para hallar la eficiencia se usó la fórmula de cálculo que se da del tiempo progra-
mado por unidad (32 por las horas programadas de dos pintores y dos preparadores 
por día) entre el tiempo empleado por unidad (varían de acuerdo a la demora de 
los trabajos). 
 
- Para hallar la eficacia se usó la fórmula de cálculo que se da entre cantidad de 
unidades trabajadas u obtenidas y la cantidad de unidades programadas, la cual da 
como resultado 1, este caso se da porque se cumple con los trabajos programados 
del día, aunque para ello se tenga que contar con horas extras por parte del perso-
nal encargado.  
 
Figura 9: Gráfico de productividad – Actual 
 
Fuente: Empresa Japan Autos - 2020 
 
- Como se puede notar en la figura 9, el ritmo de la productividad no es cons-
tante, las irregularidades representadas en el gráfico son notorias tomando 





Tabla 3: Ficha de registro de productividad - Actual 
 
 

































Ec : Eficacia 
Ef: Eficiencia 
FICHA DE REGISTRO DE PRODUCTIVIDAD
Responsable de inspección:  Jefe de taller
Mes: febrero Año: 2020
Area: Pintura




































- En la tabla 3, se muestra la ficha de registro de la productividad la cual muestra la 
productividad de la empresa a lo largo de 30 días. 
- El presente trabajo busca incrementar esta productividad a través de las herramien-
tas de Lean Manufacturing, contando que la empresa cuenta con una productividad 
actual de 75%.  
 
Descripción de datos – Eficiencia y eficacia  
Para un mayor conocimiento sobre los datos en referencia a la eficiencia y eficacia, 
se procedió a realizar la descripción donde se da conocimiento a mayor detalle, 
tales como las horas que se demora en pintar cada paño de pintura, cantidad de 
vehículos que ingresan por día, el tipo de seguro contra siniestros, tipo de siniestro; 
vale decir si fue grave o leve, cantidad de paños por cada vehículo y por último la 
descripción de que piezas se trabajaran; todo esto en una toma de datos en un 
lapso de 30 días dividido en dos grupos de 15 días cada uno. 
 
Tabla 4: Despliegue de un vehículo por paños 
 
Fuente: Empresa Japan Autos – 2020 
 
En la tabla 4, se aprecia un despliegue por paños de todo un vehículo, indepen-
dientemente del tamaño de la unidad. Haciendo referencia a un paño como la parte 
o área a pintar; también se tiene las horas hombre que se necesitaría por cada 
paño, así como el precio de acuerdo a sus cantidades.  
Estribo derecho
Estribo izquierdo
Puerta lateral delantera derecha
Puerta lateral posterior izquierda 






























































Tabla 5: Ingreso de unidades del día 1 al día 15 – Pre test 
 
Fuente: Empresa Japan Autos – 2020 
DIA CANTIDAD MODELO TIPO DE SEGURO GRAVEDAD CANTIDAD PAÑOS 
2 Cr-v Rimac - Positiva siniestro 6
1 Pilot Mafre siniestro 5
2 Civic Particular - Positiva Estetico - Siniestro 5
1 Accord Rimac Siniestro 5
2 Pilot positiva - positiva siniestro 8
2 pilot PDI unidades nuevas 2
1 Civic Rimac Siniestro 6
1 Civic PDI Unidad nueva 4
2 Accord Positiva - positiva siniestro 5
1 Cr-v Mafre siniestro 2
2 Wr-v Mafre - Positiva siniestro 6
1 Pilot Particular Estetico 4
2 Cr-v Rimac Siniestro 5
1 Civic Particular Estetico 4
3 Cr-v Mafre- Rmac - Pos siniestro 9
2 Pilot Mafre - Positiva siniestro 5
1 Ridgeline HDI siniestro 3
1 Hr-v Rimac siniestro 4
2 Cr-v Mafre - Positiva siniestro 6
2 Civic Positiva - positiva siniestro 6
1 Pilot Particular Estetico 5
2 Wr-v Mafre - Positiva siniestro 7
1 Pilot Rimac siniestro 4
1 Cr-v Rimac siniestro 4
1 Hr-v positiva  siniestro 5
3 Wr-v Positiva - positiva siniestro 8
2 Hr-v Mafre - Positiva siniestro 6
1 Pilot HDI siniestro 5
3 Cr-v PDI Unidad nueva 8
2 Wr-v Positiva - positiva siniestro 6
1 Ridgeline Particular Estetico 6
2 Hr-v Mafre - Positiva siniestro 7
2 Cr-v Rimac - Mafre siniestro 8
2 Civic Positiva - positiva siniestro 6
1 Accord Particular Estetico 2
2 Pilot Mafre - Positiva siniestro 6
2 Cr-v Rimac - Positiva siniestro 6
2 Civic Mafre - Mafre siniestro 7
2 Accord Rimac - Positiva siniestro 8
1 wr-v Rimac - Mafre siniestro 2
1 Hr-v Positiva siniestro 2
2 Cr-v Rimac - Positiva siniestro 6
2 Wr-v Positiva - positiva siniestro 6
2 Pilot Mafre - Mafre siniestro 6
1 pilot Particular Estetico 2
2 Pilot Mafre - Mafre siniestro 7
2 Civic Positiva - positiva siniestro 7
2 Cr-v Rimac - Positiva siniestro 8
3 Hr-v PDI Unidad nueva 6
2 Cr-v Rimac - Rimac siniestro 7
1 Pilot Particular Estetico 4




















Tabla 6: Ingreso de unidades del día 15 al día 30 – Pre test 
 
Fuente: Empresa Japan Autos – 2020 
DIA CANTIDAD MODELO TIPO DE SEGURO GRAVEDAD CANTIDAD PAÑOS 
2 Cr-v Rimac - Positiva Siniestro 6
2 Civic positiva - positiva Siniestro 7
2 Wr-v Mafre - Mafre Siniestro 6
1 Accord DHI Siniestro 4
2 Pilot PDI Unidad nueva 8
2 Hr-v PDI Unidad nueva 4
1 Ridgeline Particular Estetico 2
3 Cr-v posit - Posit - Posit Siniestro 10
1 Wr-v Rimac Siniestro 6
1 Pilot Mafre Siniestro 4
2 Civic Rimac - Rimac Siniestro 6
2 Wr-v positiva - positiva Siniestro 6
2 Hr-v Mafre - Rimac Siniestro 7
2 Civic positiva - positiva Siniestro 6
2 accord Particular Estetico 6
3 Wr-v PDI Unidad nueva 4
2 Cr-v Rimac - Positiva Siniestro 7
2 Pilot Positiva - Mafre Siniestro 6
1 Wr-v Particular Estetico 2
2 Hr-v Rimac - Positiva Siniestro 5
2 Cr-v positiva - positiva Siniestro 4
2 Pilot Rimac - Positiva siniestro 8
2 Cr-v Rimac - Rimac siniestro 6
1 Civic Particular Estetico 6
1 Accord PDI Unidad nueva 2
1 Pilot Mafre Siniestro 5
1 Cr-v Positiva Siniestro 4
1 Hr-v Positiva Siniestro 6
2 Cr-v Rimac - Positiva Siniestro 7
2 Civic positiva - positiva Siniestro 6
2 Wr-v Particular Estetico 7
2 Accord Mafre - Rimac Siniestro 8
2 Cr-v Rimac - Positiva Siniestro 6
2 Civic positiva - positiva Siniestro 4
1 Hr-v Mafre Siniestro 4
2 Cr-v Mafre - Rimac Siniestro 6
2 Wr-v Rimac - Positiva Siniestro 5
1 Accord Particular Estetico 2
2 Pilot Mafre - Rimac Siniestro 6
2 Civic positiva - positiva Siniestro 7
2 Cr-v Mafre - Mafre Siniestro 4
1 Accord Particular Estetico 1
3 Cr-v Mafre- Rmac - Pos Siniestro 9
2 Pilot Mafre - Rimac Siniestro 6
2 Hr-v positiva - positiva Siniestro 4
1 Pilot Particular Estetico 2
1 Pilot PDI Unidad nueva 4
1 Cr-v PDI Unidad nueva 2
1 Wr-v PDI Unidad nueva 2
2 Cr-v Mafre - Rimac Siniestro 6
2 Pilot Mafre - Mafre Siniestro 6




















En las tablas 5 y 6, se tomó como muestra el ingreso diario de unidades por 30 
días. En estas tablas también se tomaron en cuenta datos como el tipo de seguro 
contra siniestros, la gravedad y la cantidad de paños. Teniendo como referencia 
que un paño es igual a la dimensión del área a pintar. 
 
Tabla 7: Detalle de unidades del día 1 al día 15 – pre test 
 
Fuente: Empresa Japan Autos – 2020 
1Capot, 2 Puertas Lat. R, 2 Puertas Lat. L.
1 Maletera, 1 Puerta Post. R, 1 Puerta Post. L, 2 guardafangos R-L
1 Capot, 2 Fundas Post, 1 puerta Del. R
2 Fundas Del y Post, 1 Guardafango Del. R, 2 Estribos R -L
1 Techo, 2 Puertas Lat. R, 1 Funda Del, 1 Funda Post
1 Puerta delantera R, 1 Puerta posterior L
1 Capot, 2 Estribos R -L, 2 Puertas Del, 1 Funda delantera
4 Puertas laterales
1 Maletera, 2 Puertas Del. R, 2 Puertas Post. L
1 Funda posterior, 1 Capot
2 Capot, 1 Puertas Del. R, 1 Puerta Post R 
1 Maletera, 1 Funda delantera, 1 Funda posterior
2 Fundas Del, 2 Guardafangos Del. R, 1 Estribo R
2 Puertas Lat. R, 1 Guardafango Del. R, 1 Guardafango Post R
2 Capot, 2 Puertas Del. R, 2 Fundas Delantera, 1 Funda Posterior
2 Fundas Post, 2 Puertas Post. R, 1 Guardafango Post. R 
1 Guardafango Post. L, 1Puerta Post. L, 1 Puerta Delant. L
1 Funda Del, 2 Guardafangos delanteros, 1 Puerta Del. R
2 puertas Del. R, 2 Puertas Del. L, 2 Fundas delanteras
1 Capot, 2 Puertas Del. R, 1 Estribo R, 1 Estribo L
1 Funda Post, 2 Puertas Post, 2 Guardafangos posteriores
1 Techo, 2 Guardafangos Post. R, 1 Funda porterior
1 Funda Del, 1 Funda Post, 1 Estribo R, 1 Estribo L
1 Capot, 1 Guardafango Del. R, 1 Guardafango Del. L
1 Funda Post, 2 Guardafangos Post, 2 Puertas posteriores
3 Guardafangos Del. R, 3Guardafangos Del. L, 2 Fundas Del.
2 Puertas Del. R, 2 Puertas Del. L, 1 Capot
1 Funda delantera, 1 Techo
2 Fundas Del, 2 Guardafangos Del. R, 2 Guardafangos Del, 1 Capot
1 Capot, 2 Fundas Del, 1 Estribo R, 1 Estribo L
2 Estribos, 2 Guardafangos delanteros, 2 Guardafangos posteriores
2 Puertas Del. R, 2 Puertas Del. L, 2 Puertas Post. R, 1 Estribo R
1 Techo, 2 Puertas Del. R, 2 Puertas Del. L
2 Fundas Post, 1 Maletera, 2 Puertas Posterior derecha
2 Fundas delantera y posterior
2 Puertas Del. R, 2 Puertas Del.L, 2 Estribos derechos
2 Puertas Del. R, 2 Puertas Post. R, 2 Guardafango Post. R
2 Fundas Del, 2 capot, 1 Puerta Del. R
2 Guardafangos Post. R, 2 Puertas Post. R, 2 Capot 
1 Funda Del, 1 Guardafango Del. R
1 Funda delantera, 1 Funda posterior
2 Estribos 2, 2 Estribos L, 2 fundas delanteras
2 Capot, 2 Puertas Del. L
2 Guardafangos Post. R, 2 Puertas Post. R, 2 Capot 
1 Funda delantera, 1 Funda posterior
2 Funda Del, 2 Funda Post, 2 puertas Del. R, 1 Puerta Del. L
2 puertas Del. R, 2 Puertas Del. L, 2 Fundas delanteras, 1 funda Post
1 Techo, 2 Puertas Del. R, 2 Puertas Del. L
2 Puertas Post. R, 2 Puertas Post. L, 2 Puertas Post. R
1 Capot, 2 Fundas Del, 2 puertas Del. L, 1 Funda posterior









































Tabla 8: Detalle de unidades del día 15 al día 30 – Pre test 
 
Fuente: Empresa Japan Autos – 2020 
 
En las tablas 7 y 8, se tomaron datos de las unidades de los 30 días, pero a mayor 
detalle como las descripciones de las partes por cada unidad del total de unidades 
y paños por día.  
1 Capot, 2 Puertas Del. R, 2 Guardafangos Post. R y L
2 Fundas Del, 2 Fundas Post, 2 Guardafangos Del. R, 1 Estribo R
1 Techo, 1 Funda Del, 1Funda Post.
1 Guardafango Del. R, 1 Guardafango Del. L, 1 Capot
2 Guardafangos Del. R, 2 Guardafangos Del. L, 1 Capot, 2 Fundas Del.
2 Maleteras
1 Funda Del, 1 Funda Post.
3 Fundas Del. 3 Guardafangos Del. R, 2 Guardafangos Del. L, 1 capot
1 Capot, 1 Funda Del, 1 Funda Post, 2 Puertas Del. R y L
1 Maletera, 1 Guardafango Post. R, 1 Guardafango Post. L
2 Capot, 1 Guardafango Del. R, 1 Guardafango Del L
2 Fundas Post, 2 Fundas Del, 1 Capot
1 Techo, 2 Capot, 1 Funda Del.
2 Guardafangos Del. R, 2 Guardafangos Del. L, 2 Estribos R
2 Fundas Del, 2 Capot.
3 Fundas Del, 1 Guardafango Del. R
2 Estribos R, 2 Estribos L, 2 Fundas Del, 1 Puerta Del. R
2 Puertas Del. R, 2 Puertas Del. L, 1 Capot
1 Puerta del. R, 1 Guardafango Del. R
2 Puertas Del. R, 2 Puertas Del. L, 1 Funda Del.
2 Fundas Del, 2 Fundas Post.
2 Capot, 2 Fundas Del. 1 Guardafango Del. R, 1 Guardafango Del. L
2 Puertas Del. R, 2 Puertas Del. L, 2 Estribos R.
1 Techo, 1 Puerta Del. R, 1 Puerta Del. L
1 Puerta del. R, 1 Puerta Post. R
1 Funda Del, 1 Funda Post, 1 Capot, 1 Guardafango Del. L
1 Funda Del, 1 Capot , 1 funda post.
1 Capot, 1 Puerta Del. R, 1 Puerta Del.L, 1 maletera
1 Techo, 2 Puertas Del. R, 1 Estribo R.
2 Fundas del, 2 Guardafangos Post. R, 2 Guardafangos Post. L
2 Puertas Del. R, 2 Puertas Del. L, 2 puertas Post. R, 1 Estribo R
2 estribos R, 2 Puertas Post. L, 2 Capot 
1 Funda post, 2 Guardafangos Del. R, 2 Puertas post. L, 1 Estribo L
2 fundas Del, 2 fundas post.
1 Puerta del. R, 1 Puerta Post. R, 1 puerta Del. L, 1 puerta Post. L
2 puertas Del. R, 2 puertas Post. R, 2 Estribos
2 Fundas Del, 2 Fundas Post, 1 Estribo R
1 Capot
1 Techo, 1 Funda Del, 1Funda Post, 
2 Puerta del. R, 2 Guardafango Post. L, 2 Guaradafango, Post, R, 1 estribo R
1 Funda Del, 2 Fundas Post, 1 Puerta Del. R
1 Puerta Post. R
3 Fundas Del, 3 Puertas Del. R, 3 Puertas Post. R
1 Techo, 1 Puerta Del. R, 1 Puerta Del. L
1 capot, 1 Guardafango Del. R, 1 Guardafango Del. L
1 Funda Del, 1 Funda Post.
2 Puertas Del. R y L, 2 Puertas Post. R y L
1 Funda del, 1 Estribo L
1 Capot
2 Puertas Del. R, 2 Fundas del, 2 Guardafangos Post. R









































En este estudio se planteó conocer las dificultades que se presentan en el área de 
pintura que ocasiona retrasos en los trabajos y programación de entrega, por ello 
se aplicará el sistema Lean Manufacturing que ayude a mejorar la productividad en 
el área de pintura y por consiguiente al taller mismo.  
 
Una vez ya conocido la situación actual de la productividad en el taller de la em-
presa Japan Autos, se procedió a analizarlo, conocer las problemáticas, diagnosti-
car las fuentes de desperdicios y sus procesos. Entonces se empleó la siguiente 
estructura planteada: análisis para la propuesta de mejora, propuesta de mejora y 
resultados de la propuesta de mejora  
 
 Análisis para la propuesta de mejora 
Análisis de la cadena de valor 
Para diagnosticar los posibles problemas en el taller y encontrar las causas se debe 
iniciar con un análisis de VSM con el fin de notar el flujo de la información y del 
vehículo.  
Según Pérez Beteta (2006), el Vsm es una herramienta que ayuda a ver e interpre-
tar cada proceso de manufactura y servicio, esto aplicado a cualquier tipo de em-
presa. Este tipo de herramientas permite detectar puntos donde las empresas y/o 
encargados pueden realizar mejoras ya sean de tiempos o distancias.  
Para el presente trabajo se dará a conocer las diferentes áreas por las que pasa el 
vehículo y con ayuda del Vsm podremos analizar el proceso que se da en cada una 
de ellas, dicho diagrama permitirá hallar los desperdicios que tendrían que ser dis-
minuidos o en el mejor de los casos eliminados; esto nos permitirá reducir el Lead 
time. 
Según Ismail et al.(2019, p. 3), el Vsm viene a ser un instrumento con el cual se 
puede mapear el estado actual de empresas, específicamente de áreas, tiempos 
de ciclo, tiempos de entrega y procesos de trabajo. Posterior a ello ya se podrá 






Figura 10: Diagrama VSM - Actual 
 





En la figura 10, se muestra el diagrama VSM, con la distribución de todas las áreas, 
teniendo en cuenta los tiempos de espera, tiempos de ejecución entre otros. Tam-
bién en la figura 11, se muestra los puntos críticos en los cuales se ejecutarán las 
mejoras a través de Lean Manufacturing.  
 
 
Figura 11: Diagrama VSM – Puntos críticos en el área de pintura 
 
Fuente: Empresa Japan Autos – 2020 
 
Puntos a tener en cuenta:  
 El taller central es el de planchado y pintura. 
 Japan Autos cuenta con otros dos locales (direccionados a la venta y servi-
cios post venta), los cuales sirven solo de punto de recepción y punto de 
entrega de las unidades, de los cuales la empresa cuenta con choferes para 
los traslados de dichas unidades  
 Los trabajos se reservan mediante una cita telefónica o vía mail. 





 La compañía de seguros tiene 48 horas, para poder evaluar y aprobar los 
presupuestos presentados por la empresa. 
 Una vez aprobado el presupuesto recién corre el tiempo de ejecución e inicio 
de trabajos.  
 En VSM se representa los tiempos y ejecuciones de tres autopartes que re-
presentan a todos las demás partes por la coincidencia de tamaño de paños, 
tales como: puerta lateral (1 paño), Capot (2 paños) y techo (4 paños), va-
riando los tiempos de trabajos de acuerdos a la dimensión y complejidad de 
la misma.  
 En el diagrama se está considerando el desplazamiento del vehículo, ya que 
cada encargado de área lo llevara al siguiente una vez concluido su trabajo. 
 
Análisis de desperdicios y agregación de valor 
Según Álvarez Rodríguez (2015), viene a ser una herramienta primordial el cual 
conduce a una mejora continua; pudiendo detectar todo proceso o actividad el cual 
no esté a favor de los intereses de la empresa. El eliminar estos desperdicios no se 
da de la noche a la mañana sino de una manera gradual permitiendo que la em-
presa pueda ir incrementando la eficiencia de sus trabajadores, la calidad de sus 
productos y servicios según sea el caso. Dicha herramienta basa su efectividad en 
la manera como se ejecuta iniciando con la toma de muestra de la situación actual 
por la que pasa la empresa con la cual puede realizar una apreciación provechosa; 
de tal manera que la empresa pueda realizar ajustes en los campos donde fueron 
observados. Cada trabajador está obligado a revisar de manera detenida cada ac-
tividad a lo largo del proceso o área en la que labore, esto permitirá incrementar la 
productividad.  
 
En este caso el análisis consiste en evaluar todos los procesos de la empresa Japan 
Autos S.A. e identificar cuales son los procesos con mayores deficiencias y 
mediante la convocatoria e intervención de todo el personal, implementar las 
mejoras que mejorarán el ambiente de trabajo.Para poder dar mejores resultados 
en el taller, se tendrá que evaluar todos los deperdicios que se están generando y 





diagnóstico se considerará los tres tipos de  trabajos que se emplean en el taller: 
puerta lateral, capot y techo. 
 
Tabla 9: Identificación del valor agregado en el taller – Puerta lateral 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Como se muestra en la tabla 9, se analiza el proceso de la puerta lateral en un 
tiempo de 411 minutos en todo el taller, obteniendo un valor agregado de 317 mi-
nutos y un desperdicio generado de 94 minutos. 
 
Tabla 10: Identificación del valor agregado en el taller – Capot 
 






De la misma manera, en la tabla 10, vemos el proceso del capot con un tiempo de 
621 minutos, donde se obtiene el valor agregado de 484 minutos y un desperdicio 
generado de 137 minutos. 
 
Tabla 11: Identificación del valor agregado en el taller – Techo 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Asimismo, en la tabla 11, se evalúa el proceso del techo con un tiempo de 1171 
minutos, donde se obtiene como valor agregado de 967 minutos y un desperdicio 
conseguido de 204 minutos. 
 
Tabla 12: Identificación total de desperdicios 
 






Para la tabla 12, se muestra el total de los tipos de desperdicios en los diferentes 
procesos en la empresa Japan Autos S.A, lo que permitirá evaluar y proponer la 
mejora para reducir los desperdicios. 
 
Figura 12: Total de los tipos de desperdicios 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Para la figura 12, se muestra los tipos de desperdicios más altos, teniendo como 
resaltante el Movimiento en 40% y Transporte en 25%. 
 
Lo siguiente será identificar los procesos que presentan porcentualmente un menor 
valor agregado en sus actividades, por ello, en la tabla 13, se promedió todos los 
tipos de trabajos considerando los siniestros de los vehículos que ingresan al taller. 
Tabla 13: Identificación de valor agregado por áreas 
 





Figura 13: Actividades de valor agregado 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la figura 13, se muestra las actividades que menor valor agregado aportan a la 
empresa, por lo tanto, este estudio se enfocará primordialmente en mejorar los re-
sultados de los siguientes procesos: Matizado, Preparado y Horneado. 
Por tal motivo se ampliará a detalle todos los desperdicios que incurren en estos 
procesos, para determinar las acciones y alternativas de mejoras. 
 
Tabla 14: Identificación de valor agregado en pintura puerta - Actual 
 






En la tabla 14, identificamos todas las actividades que se emplean para el trabajo 
del siniestro en la puerta lateral, de 120 minutos se obtiene como resultado del valor 
agregado de 85 minutos y un desperdicio de 35 minutos. 
 
Tabla 15: Identificación de valor agregado en pintura capot - Actual 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
De la misma forma, en la tabla 15, para el trabajo del capot se establece 240 minu-
tos de trabajo, donde se refleja el valor agregado de 168 minutos y un desperdicio 
de 72 minutos. 
 
Tabla 16: Identificación de valor agregado en pintura techo - Actual 
 





Asimismo, en la tabla 16, para el trabajo del techo se considera 480 minutos de 
trabajo, obteniendo como valor agregado de 361 minutos y un desperdicio de 119 
minutos. 
Tabla 17: Identificación del valor agregado total en pintura - actual 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Por último, en la figura 17, obtenemos el total de todas actividades teniendo como 
resultado general que, en 840 minutos, obtenemos 614 minutos de valor agregado 
y 226 minutos en desperdicios. 
 
Tabla 18: Agregación de valor - Estado actual 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Formula de agregación de valor.  
Av: Agregación de valor 
Tav: Tiempo de actividades que agregan valor 





Para la tabla 18, se muestra los resultados globales de las actividades que agregan 
valor en el área de pintura, la situación actual de los procesos, considerando las 3 
diferentes actividades de trabajo que se ejecutan en la empresa. Este estudio pre-
tende mejorar estos indicadores mediante la herramienta Lean Manufacturing. 
 
Una vez conocido al detalle los desperdicios, el valor agregado y analizado en se-
cuencia los procesos de Matizado, Preparación y Horneado, procederemos a con-
vocar una reunión con todo el personal de la empresa incluyendo a la alta gerencia, 
con la finalidad de conocer los problemas que enfrentan a diario en sus actividades. 
Esta propuesta parte de incentivar la cultura a los trabajadores, identificar proble-
mas que merman las actividades en el trabajo y en consecuencia afecta la produc-
tividad de la empresa.   
 
 Propuesta de mejora 
En este estudio se empleará como herramientas de Lean Manufacturing la mejora 
Kaizen y la inserción 5S. 
 
Oportunidad de mejora mediante Kaizen 
La filosofía Kaizen permite mantener la mentalidad de autonomía en los trabajado-
res para la solución de problemas y adoptar herramientas que mejoren el producto 
o servicio que guíen a la mejora continua de la organización, por ello brinda opor-
tunidades de mejora para cada evento que se pueda plantear en una empresa, por 
lo tanto, se debe tener en cuenta las diversas problemáticas que puedan existir y 
bajo el compromiso de todas las personas, poder realizar cambios favorables.  
Esta filosofía se basa en el ciclo de mejora de Edward Deming en sus siglas PHVA 
(Planificar, Hacer, Verificar y Actuar) o espiral de la mejora continua, teniendo como 
objetivo eliminar los desperdicios existentes y reducir las actividades que no agre-
gan valor en los procesos. 
 
Para los autores Cuatrecasas y González Babón (2017), definen que el ciclo de 
Deming o ciclo PHVA nos sirve de guía para poder mantener la mejora continua y 
de este modo resolver problemas de manera estructurada. Este ciclo no es más 





Figura 14: Ciclo PHVA 
 
Fuente: Gestión integral de la calidad 
 
En la figura 14, se muestra la estructura del ciclo PHVA y la forma adecuada para 
poder implementar la estrategia de mejora continua.  
La filosofía Kaizen se califica de eficaz porque puede incluir a todos los colabora-
dores de la empresa y de este motivo aumentar la productividad, por medio de la 
reducción de tiempos, la optimización de las actividades y de modo general ayuda 
a mejorar el ambiente de trabajo. 
   
Para definir la secuencia del trabajo se opta por seguir las etapas propuestas. 
 
a) Análisis preliminar: En esta primera etapa se plasma la situación de las 
dificultades (probablemente ya detectados en la empresa) para plantear las 
mejoras que se reflejen en la optimización de los procesos. En este paso es 
necesario obtener resultados que sean comparados con los resultados ob-
tenidos después de la implementación.   
Después de conocer el análisis, se pasa a proyectar los equipos de trabajo 
para plantear los métodos de ejecución.  
 
b) Elección de equipos de trabajo: En esta etapa tiene como objeto disponer 
de equipos responsables que participarán en los eventos proyectados. Esta 
finalidad es crear compromiso entre todos los colaboradores, puesto que de 





y la creatividad en las oportunidades de mejora resulta fundamental para 
alcanzar de manera eficaz los objetivos del Kaizen. 
 
c) Aplicación y resultados: Luego de asumir grupos de responsabilidades con 
enfoques de mejoras por medio de participaciones unificadas, se concreta 
las actividades planificadas, para poder verificar si los cambios resultan me-
joras a la empresa como a los participantes es necesario emplear indicado-
res cuantificables, que viene hacer las reevaluaciones de la primera etapa.  
 
d) Auditoría y Retroalimentación: Luego de ejecutar las actividades plantea-
das por el equipo Kaizen, los participantes se reúnen de nuevo y se presenta 
una auditoría para conocer los resultados obtenidos en comparación al pri-
mer análisis.    
 
Primer evento kaizen – taller 
En este primer evento, se considera evaluar las causas de los desperdicios ya antes 
estudiados en todo el sistema de servicio del taller y que a su vez generan la de-
mora en la entrega de las unidades a los clientes, por lo tanto, la participación fue 
de 16 trabajadores que apoyan a diagnosticar las dificultades que se presentan en 
el taller.  
 
Para iniciar el evento se elige como líder del equipo, a un encargado de la directiva 
a quién se puede interpretar al Jefe de taller en la empresa Japan Autos, esto con 
la finalidad de que aporte conocimientos del entono laboral y la fácil comunicación 






Figura 15: A3 mejora del diseño de planta 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la figura 15, se muestra el A3 REPORT que se debe proporcionar a cada uno 





Para mayor claridad a los trabajadores se les debe mostrar un A3 REPORT que 
tiene como objetivo brindar información breve y clara de fácil entendimiento para 
los interesados, esto apoyado mediante el ciclo de mejora continua.  
Como tema principal se plantea la mejora del diseño de planta, por ello se debe 
plasmar en primera instancia un diagrama VSM, el cual ayuda a ubicar una de las 
problemáticas; del que consiste en este caso la dificultad a la hora de entregar el 
vehículo a los clientes por demoras constantes en las áreas; el cual ocasiona sobre 
costos a la empresa, ya que se tiene que amortiguar ello con horas extras de algu-
nos trabajadores. Otras de las deficiencias es la distribución de la planta; ya que no 
se cuenta con un buen flujo de la unidad, no hay delimitación de áreas y algunas 
áreas que dependen de si están alejadas; ocasionando con ello mayor recorrido 
tanto del personal como del vehículo. 
También se muestra en este reporte las causas con mayor frecuencia se tenían en 
el servicio del taller Japan Autos, posterior a ellos se compara las diferencias entre 
el anterior y nuevo diseño de planta y los planes de acción que se ejecutaron para 
resolver esta problemática. 
 
a) Análisis preliminar 
En esta etapa se debe llevar a cabo como inicio la caminata Gemba con el líder de 
equipo para conocer la realidad de los procesos durante el servicio desde un inicio 
a fin, esta práctica ayuda porque se puede realizar preguntas a los operarios, co-
nocer las dificultades y las opiniones para poder plantear la mejora.  
 
Por lo tanto, luego de haber obtenido todo el reporte de la planta, se comienza a 
emplear las diversas herramientas de Ingeniería con la finalidad de conocer las 
oportunidades de mejora a plantear en el taller. 
 
Como primer análisis, luego de haber recogido todas las informaciones se plantea 
el diagrama de Ishikawa (Figura 16) con las posibles causas que afectan en el ta-





Figura 16: Diagrama de Ishikawa en el taller 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Posterior se aplica en la tabla 19, la matriz de correlación de las causas en el taller 
para obtener las frecuencias más altas.   
 
Tabla 19: Matriz de correlación en el taller 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la figura 17, se reporta las sumatorias de las frecuencias durante la recopilación 





aquejan en el taller Japan Autos y la orientación de las medidas que se deberán 
realizar. 
 
Figura 17: Frecuencias de las causas en el taller 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la tabla 20, se presenta el Análisis de Pareto con el orden de mayores frecuen-
cias y los porcentajes respectivos. 
 
Tabla 20: Análisis de Pareto en el taller 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Por lo tanto, en la figura 18, se muestra el Diagrama de Pareto con las causas que 







Figura 18: Diagrama de Pareto en el taller 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Por medio de estas herramientas se llega a la conclusión que las causas que de-
bemos priorizar por el mayor impacto que se presentaban en el taller, por lo tanto, 
después de conocer las causas más críticas, junto al líder del equipo se debe plan-
tear la propuesta de modificar el diseño de planta, para ello se debe proceder como 
primera instancia el analizar el recorrido de la unidad desde su ingreso al taller 
hasta su salida. 
 
El estudio del recorrido consiste en dar a conocer todo el desplazamiento por el que 
pasa el vehículo en la actualidad, en el que se refleja cada una de las distancias 
entre áreas de manera general. Con esto se busca conocer las factibilidades a la 
que se pueden realizar a lo largo de todo el recorrido. En este diagrama se da a 
conocer que distancias están generando una movilización en vano ya sea por parte 
de la unidad; así como también por parte del personal. (Ver figura 19)  
 
Por otro lado, las distancias obtenidas, en conjunto con la distribución de planta 
ayuda a realizar los cambios necesarios; los cuales permitirán tomar las medidas 
correctivas con el fin de mejorar el servicio de pintura, las distancias de recorrido, 
disminución de tiempos de trabajo por parte del personal. Lo cual en un futuro con-






Figura 19: Recorrido de unidad – Pre test 
 





En la figura 19, se muestra el recorrido que realiza el vehículo desde el ingreso, 
pasando por las diferentes áreas, como recepción, espera de aprobación del se-
guro, la limpieza del vehículo, desarmado de partes afectadas, las observaciones 
mecánicas, planchado, de encontrar averías mayores pasará por fraccionamiento, 
luego se harán las actividades en pintura para luego volver a ser armado, limpieza 
y el respectivo control de calidad para el retiro del vehículo del taller.  
 
Acto seguido se efectúa las medidas de todo el recorrido de la unidad, para ello se 
utiliza una cinta métrica de 50 metros (Ver ficha técnica en Anexo 12), el objetivo 
de este trabajo es el de tener indicadores para después compararlos.  
 
Tabla 21: Ficha de recorrido de vehículos – Pre test 
 
Fuente: Empresa Japan Autos – 2020 
 
Recorrido 1 → 2 Ingreso Recepción de unidades 61,2 m
Recorrido 2 → 3 Recepción de unidades Espera de aprobación 74,4 m 
Recorrido 3 → 4 Espera de aprobación Lavado 78 m
Recorrido 4 → 5 Lavado Desarmado 96,50 m
Recorrido 5 → 6 Desarmado Mecánica 105,90m
Recorrido 6 →7A Mecánica Planchado 121,40 m
Recorrido 7A → 7B Planchado Traccionamiento 45 m
Recorrido 7A → 8 Planchado Matizado 124,50 m
Recorrido 7B → 8 Traccionamiento Matizado 86,10 m
Recorrido 8 → 9 Matizado Preparación 2 91,30 m
Recorrido 9 → 10 Preparación 2 Horno 2 10,50 m
Recorrido 10 → 11 Horno 2 Pulido 2 18,10 m
Recorrido 11 → 12 Pulido 2 Armado 4,30 m
Recorrido 12 → 13 Armado Lavado 35,10 m
Recorrido 13 → 14 Lavado Calidad 10,80 m
Recorrido 14 → 15 Calidad Salida 60,70 m
1023,8 m




Recorrido Origen Destino Distancia





En la tabla 21, se registra las distancias que genera la unidad, teniendo un total de 
1023,8 metros, en esta investigación se considera disminuir las distancias bajo cri-
terios de limitación de áreas y modificación de la distribución de planta. 
 
b) Elección de equipos de trabajo 
En esta etapa se selecciona el equipo que debe ejecutar el trabajo, considerando 
que los cambios se van a hacer en todo el taller, para mayor rapidez se emplea la 
totalidad del equipo Kaizen.   
Los 16 participantes deben ayudar a la movilización de las áreas, criterio para defi-
nir cuáles son las áreas que innecesariamente están muy lejanas, herramientas o 
equipos que son de fácil transporte y la delimitación que corresponderá a cada área. 
Por ello se crea junto al líder kaizen un cronograma que debe ser pegado en el 
mural del taller informando los horarios a trabajar y los nombres de los participantes 
que efectuarán las actividades, para mayor facilidad se toma datos reales de los 
trabajadores del taller. (Ver anexo 11). 
Para la figura 20, se muestra el primer día del evento Kaizen, los tiempos que se 
programaron para cada tarea y la secuencia con que los equipos de trabajo desem-
peñaron sus actividades. 
 
Figura 20: Cronograma de modificación de áreas 
 





Como se proyecta un trabajo de dos días, para el delimitado de las áreas se visua-
liza dejar todos los espacios limpios el día anterior, se considera la ejecución directa 
del pintado con los equipos correspondientes. En la figura 21, se muestra el crono-
grama de las zonas que se deben pintar. 
 
Figura 21: Delimitación de áreas 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
c) Aplicación y resultados 
El primer día se debe ejecutar sin inconvenientes, puesto que se realiza un crono-
grama de conocimiento a todos los colaboradores, para la modificación de las áreas 
ya todos tendrán ideas de los puntos donde debería trabajar con mayor cuidado, 
teniendo lugares de traslado muy largos como mecánica, la zona del desarmado y 
matizado, por ese motivo se asigna los trabajos más pesados durante la mañana 
para poder en la tarde enfocarse en la limpieza de las diversas áreas para el pintado 
del posterior día. 
 
Para el segundo día se inicia con el trabajo más difícil al pintar la zona de unidades 
de espera, puesto que esta área es la de mayor distancia, se necesita en el primer 
grupo el apoyo directo de los operarios de pintura, con la finalidad de que el inicio 





actividades. Desde este punto ya se debe considerar que las líneas deben tener 5 
cm de espesor. 
Las siguientes zonas de pintado resultan ser menos complicado de ejecutar, puesto 
que la mayoría de las áreas son cercanas, con ello se aprovecha del trabajo del 
anterior equipo para avanzar de manera rápida. 
 
Para la ejecución de esta actividad, se considera las medidas de las demarcaciones 
de autos en basándose a medidas estándares de estacionamiento como se mues-
tra en la figura 22.  
  
Figura 22: Demarcación de unidades 
 
Fuente: Empresa Japan Autos - 2020 
 
Para la figura 23, se muestra el nuevo diseño de planta con las zonas modificadas 
y las nuevas zonas que se implementaron para un mejor orden, aquí se nota un 
cambio notorio entre las distancias de las áreas según el proceso de servicio en 
el taller Japan Autos S.A., con este cambio se espera reducir el tiempo de atención 
al cliente, reducir los desperdicios, brindar un mejor comodidad a los trabajadores, 
para corroborar este cambio en distancias se emplea las nuevas medidas del re-





Figura 23: Propuesta de diseño – delimitación de zonas - Mejora 
 





Figura 24: Propuesta de diseño - recorrido de unidad - Mejora 
 




    
En la figura 24, se muestra el recorrido que tiene el vehículo por las diferentes 
áreas, ya en un diseño de planta mejorado, ahorrando tiempo en las distancias 
recorridas desde el ingreso de la unidad hasta el retiro del taller.  
 
Tabla 22: Ficha de Propuesta - recorrido de vehículos  
 
Fuente: Empresa Japan Autos - 2020 
 
Para la tabla 22, se registró las distancias del todo el proceso del recorrido del 
vehículo para su atención teniendo un resultado global de 466.80 metros. 
Recorrido 1 → 2 Ingreso Espera de aprobación 73.6 m
Recorrido 2 → 3 Espera de aprobación Lavado 66.6 m
Recorrido 3 → 4 Lavado Desarmado 12.6 m
Recorrido 4 → 5 Desarmado  Mecánica 76.1 m
Recorrido 5 → 6A Mecánica Planchado 2.5 m
Recorrido 6A → 6B Planchado Traccionamiento 39.4 m
Recorrido 6A → 7 Planchado Matizado 22.5 m
Recorrido 6B  → 7 Traccionamiento Matizado 19 m
Recorrido 7 → 8 matizado Preparación 2 7.3 m
Recorrido 8 → 9 Preparación 2 Horno 2 10.5 m
Recorrido 9 → 10 Horno 2 Pulido 2 18.1m
Recorrido 10 → 11 Pulido 2 Armado 4.3 m
Recorrido 11→ 12 Armado Lavado 35.1 m
Recorrido 12 → 13 Lavado Calidad 10.8 m
Recorrido 13 → 14 Calidad Salida 68.4 m
466,80 m
Recorrido Origen   Destino Distancia 








    
d) Auditoría y Retroalimentación 
En esta etapa se debe plasmar los resultados en la auditoría, se proporciona la 
mejora por llevar a cabo una correcta ejecución de lo que se había programado. 
 
Tabla 23: Comparación de distancia 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
En la tabla 23, se muestra la comparación entre el recorrido de la unidad del pre 
post test, obteniendo una mejora muy alta entre las distancias, la diferencia resul-
tante es de 557,00 metros. 
 
Por lo tanto, con este resultado estadístico del recorrido y el cambio de toda la 
planta, en esta reunión final del evento se incentiva tanto a la empresa como a los 
colaboradores que las opiniones vertidas en un plan de mejora son en beneficio de 
todos. La idea de la creación del equipo Kaizen es capacitar a las personas en 
tomar decisiones íntegras, que crear equipos ayuda a diagnosticar las dificultades 
que se presentan y tener la capacidad de poder resolverlos. 
 
Segundo evento kaizen – pintura 
Para este segundo evento se aprovechó de los datos anteriormente ya recolectado 
en los análisis de desperdicios y en el primer evento Kaizen, por ello para esto se 
empleará un equipo de 8 participantes entre los que se encuentran el personal de 
pintura, el líder Kaizen, los técnicos de mantenimiento y calidad. 
 
En este evento fue fundamental el apoyo de los participantes, porque se propor-
cionó diferentes ideas para la mejora del área, las opiniones ayudaron a diagnosti-
car las dificultades más altas en este proceso y saber cuáles eran las que se debe 
priorizar. La disposición de los operarios cooperó para poder crear el formato que 
verifiquen el correcto trabajo de pintura y la toma de acciones en el equipo de man-
tenimiento para realizar las modificaciones del área. 
Recorrido Pre test Propuesta Diferencia




    
Figura 25: A3 mejora del proceso de pintura 
 




    
En la figura 25 se muestra el A3 de mejora de proceso de pintura se plasma la 
situación actual en la línea de pintura, este reporte ayuda a los participantes a en-
focarse en objetivos claros, lo que se debe mejorar, como hacerlo y cuál es el rol 
de cada uno de ellos. 
 
Con el apoyo del VSM se puede ubicar los problemas en los procesos más afecta-
dos tales eran el área de matizado, preparación y horneado. Por ello se procede a 
ubicar las causas que las provocan con la participación del equipo Kaizen; obte-
niendo como resultado a los procedimientos de control de calidad en puntos estra-
tégicos y las distancias de recorrido. Para lo cual se propone como plan de acción 
la implementación de una nueva orden de trabajo para una mejor información y 
adicional a ello la capacitación de parte de calidad hacia los trabajadores de pintura 
para que puedan inspeccionar por sí mismo en puntos estratégicos de sus proce-
sos, la finalidad de crear la conformidad de los trabajos en pintura, para evitar los 
procesos repetitivos y las acciones correctivos en las unidades de manera formal 
mediante la codificación. 
También se considera el cambio de sitio del compresor junto a su tablero eléctrico, 
el cual no tendría mucha repercusión en cuanto a la potencia del aire, ya que se 
cuenta con una conexión en toda la empresa, la parte técnica puede ser ejecutado 
por mantenimiento y se considera el apoyo de montacargas para el transporte del 
compresor debido a sus dimensiones.  
 
a) Análisis preliminar 
En esta etapa se debe iniciar de igual manera con una caminata Gemba con el líder 
de equipo con la finalidad de conocer las opiniones de los operarios y las sugeren-
cias de mejoras para el área. En tal sentido y de manera democrática se debe juntar 
al personal del área de pintura y saber las deficiencias con la que constan tanto el 
personal como en sus procesos explícitamente.  
En consecuencia, se obtuvo el reporte en pintura y se comenzó a emplear una se-






    
En el primer análisis, posterior de haber re coleccionado todas las informaciones 
se planteó el diagrama de Ishikawa (Figura 26) con las todas las probables cau-
sas que perjudicaban en el área de pintura. 
 
Figura 26: Diagrama de Ishikawa en pintura 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Luego de conocer las causas; la relacionamos, con el objetivo de conocer las fre-
cuencias más altas (Ver tabla 24).   
 
Tabla 24: Matriz de correlación en pintura 
 




    
En la figura 27, se expone todas las sumatorias de los resultados de todos los 
datos, aquí ya se empieza a mostrar las mayores deficiencias del área que con-
llevan a retrasar los procesos en el taller Japan Autos. 
 
Figura 27: Frecuencia de las causas en pintura 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la tabla 25, se visualiza el Análisis de Pareto considerando los porcentajes res-
pectivos según las causas. 
 
Tabla 25: Análisis de Pareto en pintura 
 





    
Figura 28: Diagrama de Pareto en pintura 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Como resultado en la figura 28, del Diagrama de Pareto se obtiene las causas que 
se dan un mayor enfoque para implementar las soluciones de mejora. 
En consecuencia, de este análisis se obtiene que se deba modificar la zona de 
pintura, mejorar las inspecciones de calidad para evitar los procesos repetitivos y 
asignar una mejor ubicación al compresor. Por ello se analiza el proceso de pintura 
con sus resultados para futuras comparaciones en el área de pintura. 
 
Figura 29: Recorrido en pintura 
 





    
En la figura 29, se muestra el recorrido en el área de pintura; iniciado por parte del 
proceso de planchado (1A) o traccionamiento (1B) esto va a depender de  la gra-
vedad del siniestro en la unidad (planchado si es leve o traccionamiento si es 
grave), luego el vehículo se dirige ha matizado (2) para realizar el matizado del color 
correspondiente, luego sube a preparación (3) donde se realiza la preparación de 
la pieza; teniendo especial cuidado de misma conserve los detalles mínimos de la 
pieza original, paso siguiente la unidad es llevada al horno (4), donde se realiza el 
pintado de pieza, aplicación de laca para sellar la pintura y se procede al horneado 
de la misma para lograr un secado rápido y un acabado impecable, después del 
horneado la unidad pasa a pulido para que continúe en la línea de trabajo.  
 
Luego de analizar el proceso se realiza medidas de toma de tiempos, para ello se 
utilizó el cronómetro digital (Ver ficha técnica en Anexo 14), considerando también 
que se ajuste a las programaciones de trabajos que el jefe de taller proporciona.  
En las figuras 30, 31 y 32 se muestran los diagramas de análisis de la puerta late-
ral, capot y techo; se toma estas piezas como ejemplo por tratarse de tres dimen-
siones diferentes y por ende de cantidades de paños diferentes. Las demás pie-
zas están incluidas dentro del grupo de las tres por tratarse de tamaños similares. 
 
Figura 30: DAP de pintura de puerta lateral - Actual 
 





    
Figura 31: DAP de pintura de capot – Actual 
 
 Fuente: Empresa Japan Autos – 2020 
 
Figura 32: DAP de pintura de techo - Actual 
 






    
Figura 33: DOP del área de pintura – Actual 
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En la figura 33, se puede observar el diagrama de operación de proceso propia 
del área de pintura, que es donde se le pondrá mayor énfasis, debido a su baja 
productividad para con la empresa. 
 
b) Elección de equipos de trabajo 
Para esta etapa se realiza el equipo de 8 miembros en kaizen de referencia de los 
trabajadores actuales, con el propósito de aprovechar su experiencia y recibir infor-
mación de las posibles causas que afectan en el área pintura. 
 
En el anexo 13, se puede mostrar las actividades y los responsables de ejecutarlos, 
como referencia se utiliza los nombres actuales de los trabajadores en la empresa 
Japan Autos. 
En el primer día se debe ejecutar en diferentes grupos, el primero se encarga de 
realizar bosquejos para el formato de orden de trabajo y la capacitación de calidad 
al área de pintura, según se ajuste a la necesidad del proceso y en beneficio de 
todos. La participación consta de todo el personal de pintura, el supervisor de cali-
dad, el equipo de mantenimiento y el jefe de taller. 
 
Figura 34: Cronograma desconexión eléctrica del área del compresor 
 





    
Tal como se muestra e la figura 34, para el segundo turno del día se necesita de la 
experiencia del equipo de mantenimiento para ejecutar los trabajos técnicos nece-
sarios, para así evitar irrumpir en las actividades de servicio del taller, sus activida-
des constan desde el desmontaje del actual tablero eléctrico identificado y rotulado 
como Tablero de Distribución 6 (TD6), la desconexión temporal del sistema eléc-
trico y el acondicionamiento para la nueva zona para que al posterior día, la opera-
tividad del compresor conste de pocas horas de trabajo, las horas propuesta se 
ajustan a los procesos técnicos. 
 
Figura 35: Cronograma modificación para el área del compresor 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Para la figura 35, se visualiza las actividades proyectadas que se deben realizar en 
el segundo día del evento kaizen, de igual manera los técnicos de mantenimiento 
aportarán sus actividades en la desconexión del compresor en el sistema de pre-
sión aire, esto considerando que en todo el taller existe una red común de donde 
fácilmente en diferentes puntos se pueda realizar la conexión del compresor, así 
mismo el correcto montaje del tablero TD6 asignado en la nueva zona, la alimenta-
ción eléctrica desde el Tablero General (TG) y las correctas pruebas necesarias de 





    
En esta etapa se proyecta la necesidad de apoyarse de un proveedor para el des-
plazamiento del compresor, puesto que esta máquina solo se puede trasladar con 
el uso de un montacargas. 
 
c) Aplicación y resultados 
Si bien es cierto en toda la línea de trabajo se pone el mayor de los énfasis para 
que la unidad salga sin ningún desperfecto y la entrega al cliente no tenga mayor 
complicación. En toda la línea no existe la toma de medidas correspondientes con 
la cual se pueda garantizar un trabajo correcto, mucho más en el área pintura donde 
si bien es cierto los trabajadores cuentan con mucha experiencia no llevan un es-
tándar de trabajo ni de tiempos, tampoco se toman inspecciones en puntos claves 
del proceso donde se debería. Lo cual ocasiona deficiencias que son visualizadas 
al revisar las unidades, al final nos encontramos con imperfecciones que solo se 
solucionan con el reproceso de trabajo. La misma que acarrea la reprogramación 
de día de entrega para el cliente.  
 
Por este motivo en la reunión de la primera etapa se debe considerar la ejecución 
de codificaciones a las unidades, el hecho de asignar códigos a las diferentes par-
tes de los autos, permite una fácil identificación de las actividades a realizar en el 
área de pintura y mediante fichas de orden de trabajo efectuar las tareas de manera 
precisa. 
Para definir la codificación en la empresa Japan Autos, se realiza la estructura com-
puesta en dos partes como se muestra en la figura 36, la primera es la letra inicial 
de la parte averiada del vehículo y si se requiere de una mejor especificación, la 
segunda identificación de la estructura se asigna un número de orden consecutivo. 
 
Figura 36: Estructura para codificación 
 




    
Tabla 26: Lista de codificación 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
En secuencia a la estructura, se realiza el listado de cada parte de los vehículos y 
su respectiva codificación como se muestra en la tabla 26. 
 
Figura 37: Codificación de partes 
 





    
 En la figura 37, se muestra gráficamente la codificación de cada parte del vehículo 
para una mejor identificación y fácil reconocimiento de las mismas, esto repercu-
tirá de manera positiva a la hora de realizar los trabajos o presupuestos de pintura, 
a la vez será de gran ayuda cuando se tenga que capacitar al personal nuevo y 
puedan tener una mayor noción en cuanto al trabajo de pintura 
 
Figura 38: Orden de trabajo para área de pintura 
 




    
En la figura 38, se muestra la nueva orden de trabajo para el área de pintura, con 
el cual se busca tener un mayor flujo de información y así poder atenuar las defi-
ciencias en esta área, aquí se busca formalizar los trabajos en pintura, el trabajo 
directo de la pieza mediante la codificación.  
 
Con lo que respecta de la capacitación de calidad a los integrantes del área de 
pintura, se toman puntos importantes con la finalidad de evitar reprocesos y discon-
formidad de trabajos que serán apoyados con el orden de trabajo previamente mos-
trado, todo esto tomando en cuenta que las inspecciones se puedan realizar du-
rante el trabajo del área. 
 
Observación de calidad antes de la recepción del vehículo: 
 Verificación de líneas de diseño. 
 Verificación de hendiduras. 
 Cuadrado de piezas – presentación de la unidad. 
 
Observación de calidad de matizado: 
 Verificación de la fórmula adecuada. 
 Verificación de color de acuerdo a la zona de la unidad. 
 Cantidad de pintura adecuada. 
 
Observación de calidad de pintura:  
 Mantener la distancia prudente para la aplicación de pintura y laca. 
 Verificar que la laca no esté aglomerada. 
 Verificar que la aplicación es la adecuada. 






    
Figura 39: Acondicionamiento de nueva zona del compresor 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la figura 39, se muestra la nueva zona donde que se debe acondicionar el com-
presor, el correcto sistema de extracción para evitar saturación en el área y la re-
conexión en el sistema de presión de aire. 
 
Figura 40: Línea de trabajo de pintura 
 




    
En la figura 40, se muestra la línea de trabajo de pintura, el cual comprende de 
matizado, preparación y horneado; la misma que se visualiza el área de matizado 
facilitando con ello la correlación de trabajos con menor recorrido tanto del trabaja-
dor como de la unidad. La misma que creara un ahorro en tiempo de trabajo y mano 
de obra del personal esto con el fin de cumplir con los tiempos establecidos. 
  
Figura 41: DAP de pintura de puerta lateral - Propuesta 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Figura 42: DAP de pintura de capot - Propuesta 
 




    
Figura 43: DAP de pintura de techo - Propuesta 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Como se muestra en las figuras 41, 42 y 43 existe una mejora dentro de los proce-
sos de pintura, el enfoque de una mejora en la distribución de planta ayuda a me-
jorar los tiempos en los procesos por el traslado del vehículo y del personal, puesto 
que en el taller los encargados de cada área transportan la unidad para agilizar la 
cadena de servicio. Estos resultados serán sujetos a comparación en la siguiente 
etapa del evento. 
 
d) Auditoría y retroalimentación 
Por lo tanto, con las modificaciones en el área de pintura se busca garantizar los 
trabajos realizados, la cual se hará una mayor incidencia a través de inspecciones 
localizadas en puntos estratégicos que permitan encontrar las incidencias en los 
momentos exactos; los cuales serán informados en su respectivo momento. Con 
esto se busca que las unidades no sigan su proceso en la línea de trabajo y la falla 
sea ubicada al final de los procesos; generando con ello pérdidas en reprocesos 
que pudieron ser hallados con anterioridad, basándose también en ña capacitación 
de calidad. Con las implementaciones mencionadas líneas arriba se busca el ahorro 
de tiempo, materia prima, mano de obra entre otros, en busca de generar una ma-




    
Figura 44: Comparación de tiempo en pintura 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Como se puede observar en la figura 44, los diversos cambios realizados ayudan a 
mejorar los tiempos de trabajo en el área de pintura. 
 
Los eventos plasmados como el cambio de distribución de planta ayudan a mejorar 
el flujo de la unidad, las diversas actividades como el de mejorar la ubicación del 
compresor para poder ubicar el área de matizado conlleva a que la línea de pintura 
se sitúe de manera directa sin perder tiempo en el desplazamiento de los operarios, 
otro enfoque importante es la proyección de las 5s bajo consideraciones de orden, 
clasificación y limpieza, tales son el pintado de las áreas de pintura para que no 
existan intromisión entre los dos grupos del área, puesto que este inconveniente 
era otra de las dificultades que se observa en el área de pintura. 
El hecho de que al tener un enfoque de apoyo con el personal del taller Japan 
Autos, se crean nuevas posibilidades de mejora basándose en la experiencia de 
los colaboradores, ellos conocen las deficiencias que mayor incurren en sus activi-
dades, por ello la metodología kaizen aplica actividades de mejora en beneficio 
íntegro de todos los participantes y de la empresa. 
 
Tercer evento kaizen – inserción de las 5s  
Para el tercer evento, se realizaría la inserción de la metodología 5S; ya que se 
cree necesaria su implementación con la cual se garantizaría que tanto la empresa 
como los que laboran dentro de ella convivan dentro de una cultura de mejora con-
tinua. Para lo cual mediante una reunión con gerencia; se debe exponer la necesi-
dad de la implementación de la metodología 5S, petición que debe ser tomada de 
la mejor manera y logrando la aceptación de la misma, posteriormente a ello se 
cree necesario el recurrir a una capacitación externa dirigida tanto al personal ope-




    
Esta capacitación permitiría que todo el personal tuviera pleno conocimiento sobre 
dicha metodología, la misma que se reflejaría en los trabajadores ya que pudieran 
ver desde otra perspectiva el estado de las áreas en las que laboraban; surgiendo 
en ellos ideas de mejora, ideas que serían  bien recibidas por el líder Kaizen quien 
al igual que los eventos anteriores serian implementados con los pasos de un 
evento kaizen siendo reforzados con lo aprendido en la capacitación de implemen-
tación de las 5s.los encargados de velar por la buena implementación deben de 
ser: el jefe de taller, supervisores y encargados de área, quienes pasarían a  formar 
parte del comité de las 5s.   
Este comité sería el encargado de hacer que toda esta implementación sea lo más 
llevadera posible, cumpliendo con los estándares que exige la misma y velando por 
los intereses tanto de la empresa como del trabajador.  
 
Para Rizkya et al.(2019, p. 1), las 5s vienen a ser un concepto de trabajar en lugares 
limpios, esto incluye las maquinarias, materias primas, documentación, entre otros; 
con el cual se crea un ambiente de trabajo ameno y con una disciplina laboral favo-
rable para todos. La misma es capaz de superar inconvenientes tales como mate-
riales no deseados, el uso inadecuado de los espacios de trabajo, entre otros.  
Según Gupta y Chandna (2019, p. 107), las 5s; vienen a ser una filosofía y también 
una metodología que se enfoca en brindar organización en el centro de labor y 
cultivar esas mismas prácticas para mejorar la productividad y por ende la eficien-




    
Figura 45: A3 de implementación de las 5S 
 




    
En la figura 45, se muestra el A3 de la implementación de la metodología 5S donde 
se analiza la problemática actual según la visualización de la metodología y apoya-
dos de la visualización del VSM realizado en un inicio, también se muestra las im-
plementaciones dadas a partir del resultado obtenido y las soluciones de acuerdo 
a la necesidad de cada área.  
 
a) Análisis preliminar 
Para el tercer evento también se ve la necesidad de realizar una caminata Gemba, 
con lo cual el líder kaizen, en este caso el jefe de taller que junto a todo el personal 
dan un recorrido por toda la empresa como forma de realizar un análisis exhaustivo 
a cada una de las áreas y así poder realizar una mejora con los conocimientos ya 
adquiridos. Gracias a ello se pueden obtener fotografías que posteriormente serían 
evaluadas; poniendo en práctica la metodología 5s las cuales ayudarían a ver con 
mayor exactitud las deficiencias a ser corregidas con la aplicación de dicha herra-
mienta, dentro de los cuales están: 
- Área de mecánica 
- Área de planchado 
- Área de traccionamiento 
- Área de preparación 
- Área de pulido 
- Área de matizado 
 
Principales áreas que forman parte de la línea de trabajo del servicio de planchado 












    
 Seiri (Clasificar): 
 
Figura 46: Área de piezas desarmadas 
 
Fuente: Empresa Japan Autos – 2020 
 
En la figura 46, se muestra el área donde se guardan las piezas de los vehículos 
que están en un proceso de trabajo y realización de presupuesto las cuales no es-
tán debidamente clasificadas; lo cual conlleva a que en el presupuesto hallan fal-
tantes, pedido de piezas erróneas y en el peor de los casos no sean incluidas en 
dicho presupuesto. Esta área obtuvo 14 puntos de un total de 25 según tabla de 
situación actual general (vea tabla 28).  
 
Tabla 27: Casos Seiri (clasificar) 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la tabla 27, se muestra las múltiples consecuencias que ocasionarían la no cla-
sificación de las piezas en esta área designada, en el peor de los casos las piezas 
que no son presupuestadas y ubicadas a la hora de armar el vehículo podrían pasar 
N° casos Causalidades
. Demora en su ubicación 
. No se presupusta la pieza 
. Confusión de piezas entre vehiculos
. Dificultad para ubicación 
. Daños de piezas entre si
. Demora en su ubicación 
. Aglomeramiento de piezas
CASOS SEIRI (CLASIFICAR)
Consecuencias
Colocar piezas de unidades juntas
No clasificación por placas
No rotular las placas1
2
3




    
a importación por no haber en stock de pedido, importación que demora 45 días 
hábiles, ocasionando la postergación de entrega de la unidad a su propietario.   
 
 Seiton (Ordenar):  
 
Figura 47: Áreas de traccionamiento y mecánica 
 
Fuente: Empresa Japan Autos – 2020 
En la figura 47, se muestra las áreas de traccionamiento y mecánica, las cuales no 
cumplen con un orden adecuado, ya que a simple vista hay cosas innecesarias en 
el área de trabajo, por ende, cualquier operario podría tener un accidente con con-
secuencias graves.  Esta área obtuvo una puntuación de 17 de un total de 25; según 
tabla de situación actual general (vea tabla 28) 
 Seiso (Limpieza):  
 
Figura 48: Áreas de planchado y matizado  
 




    
En la figura 48, se muestra las áreas de planchado y matizado, en las cuales se da 
anotar la falta de limpieza con los restos de las unidades, restos que ya cuentan 
como inservibles (chatarra) regadas por el suelo y en el área de matizado un escri-
torio con cosas que no forman parte de los instrumentos necesarios. Los cuales 
podrían ser causa probable de un accidente o una mala elaboración a la hora de 
realizar los trabajos. Esta área obtuvo un puntaje de 12 de un total de 25 según 
tabla de situación actual general (vea tabla 28). 
 
 Seiketsu (Estandarización):  
 
Figura 49: Área de preparación de pintura 
 
Fuente: Empresa Japan Autos - 2020 
 
En la figura 49, se muestra el área de preparación de insumos tanto para el pintado 
unidades como para la preparación de las mismas (área usada por él preparador y 
pintor), donde se puede apreciar que no se da una rotulación correcta para los de-
pósitos de pintura, lacas, thinner entre otros. Todos estos de las diferentes unidades 
a pintar y/o pintadas, lo cual genera un desorden y pérdida de tiempo a la hora de 
su ubicación.  
Esta área obtuvo un puntaje de 13 de un total de 25 según tabla de situación actual 




    
Según Malik (2014, p. 178), nos dice que la estandarización es una práctica que se 
debe de realizar a diario y no de manera eventual no dejando de pasar por alto una 
implementación completa y productiva. Debe ser vista como una cultura que ayuda 
tanto a la empresa como a la persona quien lo realice.  
 
 Shitsuke (Disciplina): 
La disciplina, es la quinta S, la cual direcciona su enfoque al cumplimiento de las 
demás 5´s. En Japan autos no se cumple en su totalidad, ya que tampoco se realiza 
una fiscalización severa y por otra parte no se cuenta con un personal referenciado 
directamente a dicho cumplimiento.  
Esta S en referencia a todas las áreas en estudio obtuvo un puntaje de 15 de un 
total de 25 según tabla de situación general (vea tabla 28). 
 
Situación actual de las 5S:  
Para conocer cuál es la situación actual de la empresa desde una perspectiva de 
la metodología 5s se realiza una evaluación a través de una ficha de auditoria en la 
cual evalúa a los diferentes encargados tales como el Jefe de taller, Pintor, mecá-
nico, planchador y matizador; desde el punto de vista que podían estar siendo el 
motivo por el cual la línea de trabajos tiene las múltiples dificultades para con la 
empresa. (ver en anexo 15).  
 
Tabla 28: Situación actual general con las 5s 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la tabla 28, se muestra los resultados de manera general, que se realiza a los 
encargados pudiendo obtener los resultados totales de cada S. 
 
SEIRI 25 3 2 3 3 3 3 14
SEITON 25 4 4 3 3 3 4 17
SEISO 25 3 2 2 3 3 2 12
SEIKETSU 25 3 3 2 2 3 3 13
SHITSUKE 25 3 3 3 3 3 3 15
TOTAL 125 16 14 13 14 15 15 71









    
Tabla 29: Situación actual general y oportunidad de mejora con las 5s 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Ic: Ítems cumplidos          
It: Total de ítems  
S1, S2, S3, S4, S5: Varia de acuerdo al tipo de s a efectuar (%). 
 
Tras la evaluación a los diferentes encargados de sus respectivas áreas se obtiene 
la situación actual de las mismas. Paso siguiente con el apoyo de un diagrama 
comparativo tipo telaraña (vea figura 50), se plasma los siguientes resultados: Lim-
pieza con 52%, estandarizar con 48% y clasificar con 44%, los 3 casos menciona-
dos anteriormente son referidos a que obtuvieron un mayor porcentaje de oportuni-
dad de mejora, apuntando obviamente a llegar a un 100%.  
 
Figura 50: Situación actual y oportunidad de mejora 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
SEIRI Clasificar 14 25 56% 44%
SEITON Orden 17 25 68% 32%
SEISO Limpiar 12 25 48% 52%
SEIKETSU Estandarizar 13 25 52% 48%








    
b) Elección de equipos de trabajo 
En esta etapa se da a conocer cuáles serían los equipos de trabajo que realizarían 
las labores para poder corregir las deficiencias encontradas en las diferentes áreas. 
Los acondicionamientos o correcciones que se hicieron a las diferentes áreas fue-
ron de acuerdo a su necesidad y siguiendo las pautas dadas en la capacitación 
recibida anteriormente y bajo la supervisión del líder kaizen.   
 
Figura 51: cronograma de implementación de las 5S´s 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la figura 51, se evidencia el cronograma de actividades a realizar de acuerdo a 
cada una de las implementaciones de las 5S, teniendo en cuenta el lapso de cada 
actividad. 
 
c) Aplicación y resultados  
Una vez realizado el análisis a las diferentes áreas con las que cuenta la línea de 
trabajo en Japan Autos; tomando como referencia la metodología 5S y teniendo 
pleno conocimiento de lo que concierne a la misma; gracias a la capacitación brin-
dada con anterioridad hacia el personal, se procede a realizar las mejoras de 






    
1. Implementación de Seiri 
En una primera instancia se implementa la primera S, la cual conlleva a realizar una 
clasificación de los objetos, herramientas, maquinas portátiles entre otros encon-
trados en cada una de las áreas la cual permite dar una adecuada evaluación sobre 
el destino de cada cosa. Para los cual se deben hacer varias implementaciones 
tales como un diagrama de decisión el cual facilita el trabajo del personal a la hora 
de definir el rumbo o ubicación de las cosas.  
 
Figura 52: Diagrama de decisión 
 
Fuente: Manual estrategias de las 5S´s 
 
En la figura 52, se muestra el diagrama de decisión que debe ser usado por el 
personal para tomar la mejor decisión sobre el destino de las cosas, para ello los 
encargados de cada área deben de facilitar ese trabajo, ya que son ellos los que 
más conocimiento tienen sobre su estado por ende son las personas idóneas para 
la consulta respectiva. En esta implementación se debe tener una buena respuesta 
por parte del personal que gracias a ello las áreas quedarían con una mejor orga-
nización, vista y mejor empleabilidad a la hora de retomar los trabajos correspon-




    
 
Una segunda ayuda consiste en la implementación de la tarjeta roja, gracias a los 
conocimientos adquiridos en la capacitación. Esta tarjeta ayudaría a dar una mejor 
visualización y conocimiento sobre el estado al que pasaría cada una de las cosas 
seleccionadas.  
Figura 53: Tarjeta roja 
 
Fuente: Manual estrategias de las 5S 
 
La figura 53, muestra la tarjeta roja, la cual constara de datos precisos sobre las 
cosas en que deberían ser colocadas, dentro de ellas está el nombre del elemento, 
su categoría, su estado y motivo por el cual era retirado, fecha, etc.  
Para la culminación de esta primera S, se ve necesario realizar un informe general 





a) Materiales e) Aceites
b) stonck de 
     material f) Maquinas y Equipos 
c) Articulo 
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d) Peligroso i) otros
e)Obsoleto















    
Tabla 30: Informe final de elementos 
 
Fuente: Manual estrategias de las 5S 
 
En la tabla 30, se muestra el formato que debe de llenar el encargado de cada área, 
ya que son ellos los que tienen un mayor conocimiento sobre el tipo de elemento y 
su estado en sus respectivos lugares de trabajo.  
  
2. Implementación de seiton 
La segunda implementación tiene que ver con el orden, ya que una vez culminada 
la organización de todos los elementos se tiene que generar el orden para cada 
cosa y colocar cada cosa en su lugar. En esta fase habría que contar con la exper-
ticia de cada encargado de área ya que se realiza la ubicación de cada elemento 
de acuerdo a su naturaleza y a la recurrencia de su necesidad. De esta manera se 
generaron actividades como:  
a) Definición de sitio 
b) La manera de colocación  
c) La rotulación del sitio a usar  
 
Con el primer término se garantiza la fácil disposición del elemento, la viabilidad 
para la obtención y retorno de la misma esto de acuerdo a la naturaleza de su uso 
y por último asegurar que los materiales de un mismo uso o frecuencia estén juntos.  
Como segundo término se garantiza la especificación de una manera fácil y sencilla 
de colocarlas, el uso conveniente de un inventario, la colocación de acuerdo a un 
criterio de peligrosidad de los productos que podrían ser peligrosos y por último 




    
Como tercer y último término, contando ya con un orden se procede a la rotulación 
estando de acuerdo a cada área, anaqueles, sectores, usos, posición, descripción 
cuantitativa y el uso de colores de acuerdo a su naturaleza o conveniencia. La de-
limitación de áreas ya debería ser realizada en el primer evento. 
 
3. Implementación de seiso 
En esta tercera implementación se ve el tema de la limpieza, si bien es cierto que 
la empresa cuenta con personal de limpieza; pero la misma es destinada a las áreas 
comunes por lo se debe quedar en que las áreas de trabajo deberían ser realizados 
por el personal que labora en las mismas estableciéndose un cronograma. Enton-
ces se debe delimitar bien el rango de actividad que tendría cada personal, la pla-
nificación o el rol para cada personal en su área y la posterior inspección de las 
mismas, con esto se garantizaría varios factores como: 
- La limpieza permanente de cada área 
- La limpieza adecuada de cada equipo  
- La limpieza adecuada de herramientas 
- La detección y eliminación de derrames 
- La inspección de máquinas (al momento de realizar la limpieza) 
- Evitar los accidentes (personal que desconoce las máquinas o he-
rramientas). 
- Levantamiento de incidencia (estado de máquinas y herramientas) 
 
Para la verificación de las mismas se debe nombrar un encargado para la inspec-
ción del cumplimiento y su buena aplicación.  
 
4. Implementación de seiketsu 
En esta cuarta implementación más que realizar labores que demandaban una ac-
tividad física, tiene que ver con la asignación de roles, para lo cual se debe realizar 
una reunión en la cual pone en ejecución los ejemplos prácticos recibidos con an-
terioridad, la cual requiere una reunión con los encargados de cada área. Esta im-
plementación buscaría el mantener la rutina de un buen estado de clasificación, 




    
para un mejor entendimiento la implementación de seiketsu busca el buen desarro-
llo de seiso, seiton y Seiri. La estandarización buscara que el personal identifique 
problemas tales como:  
- Elementos fuera de su lugar 
- Identificación de fugas 
- Estado de equipos 
- Ruidos que creen una alerta en las máquinas 
- Índices de peligro 
 
Para su facilidad se sugiere crear una tabla de verificación que permita una fácil 
inspección (vea tabla 35).  
  
Tabla 31: Ficha de verificación de las 3S 
 
Fuente: Manual estrategias 5S 
 
En la tabla 31, se muestra la ficha que ayudaría a la inspección del cumplimiento 
de las 3s aplicadas con anterioridad, el cual estaría a cargo del personal según el 
rol designado.  
Esta cuarta S, también sugiere la presentación de proyectos de mejora, para lo cual 
se implementa un buzón de sugerencias para todo el personal, esto con la finalidad 




    
podría mejorar el ámbito y la naturaleza tanto de las áreas como de la empresa, 
proyectos que serán puestos en práctica de contar con el estudio y aprobación por 
parte de la gerencia.  
 
5. Implementación de shitsuke 
En esta quinta implementación considerada como la más importante se le daría un 
mayor enfoque al cumplimiento de toda la implementación y se velaría por mante-
ner la disciplina de manera correcta, esto quiere decir que no se daría en forma de 
castigo sino todo lo contrario. Para ello se debe destinar el uso de un tiempo pru-
dente para la reunión de los encargados y el jefe de taller de manera semanal con 
el fin de verificar el cumplimiento de los roles por parte de las personas designadas, 
establecer la manera de hacer cumplir los roles y asignaciones de no estar cum-
pliéndose y dar recepción y cumplimiento de ser posible a las sugerencias por parte 
del personal. Esta implementación cuenta con el apoyo de la gerencia con algunos 
puntos específicos como: 
- La estricta capacitación al personal nuevo. 
- Una charla diaria de 15 minutos por parte del jefe de taller. 
- Disponer de incentivos de acuerdo al cumplimiento en cada área. 
- Garantizar dos capacitaciones al año por un ente externo de acuerdo a la 
necesidad en que incurra la implementación de la metodología 5s. 
- La publicación de las mejoras con mayor arraigo y su posterior mejora.  
 
d) Auditoria y retroalimentación  
Posteriormente a la aplicación de la metodología, se procede a realizar una auditora 
a las mismas personas que se les hizo en un inicio (encargados de áreas), esto con 
el fin de conocer el estado post implementación y de acuerdo a los resultados se 
debe hacer una mayor incidencia en las áreas que lo necesiten. Para mantener el 
enfoque de mejora continua servirá de apoyo las capacitaciones externas que se 
realizarán las cuales servirán de retroalimentación y en busca de mejorar cada vez 
más, esto direccionado tanto al personal como en busca de una mejor productividad 






    
Tabla 32: Estado con aplicación de mejora 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la tabla 32, se muestra los resultados tomados luego de la implementar la me-
todología 5s, esto con el uso de la ficha de auditoria. En los cuales se evidencia un 
incremento en la mejora de cada área, esto según la opinión de cada uno de los 
encargados de las áreas.  
 
Tabla 33: Cuadro de comparación 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la tabla 33, se muestra un cuadro comparativo entre el puntaje del pre test y el 
puntaje después de una implementación de la mejora obteniendo una significativa 
mejora. Dicho resultado debería crear en los trabajadores de la empresa una con-
ciencia de querer mejorar hasta llegar a un 100% en las mejoras de cada área. A 
lo que se suma la iniciativa de buscar nuevas implementaciones que mejoren tanto 
su área como su método de trabajo, aspirando a alojar nuevas metodologías de 
lean Manufacturing. Las S con mayor incremento son: limpiar con 83%, estandari-





SEIRI Clasificar 22 25 88% 12%
SEITON Orden 23 25 92% 8%
SEISO Limpiar 22 25 88% 12%
SEIKETSU Estandarizar 21 25 84% 16%
SHITSUKE Disciplina 23 25 92% 8%
5S IC IT PUNTAJE
OPORTUNIDAD 
DE MEJORA
SEIRI Clasificar 56% 88% 57%
SEITON Orden 68% 92% 35%
SEISO Limpiar 48% 88% 83%
SEIKETSU Estandarizar 52% 84% 62%
SHITSUKE Disciplina 60% 92% 53%




    
Figura 54: Gráfico comparativo 5’S 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la figura 54, se muestra el comparativo de manera gráfica, pudiendo apreciar la 
influencia positiva de la metodología 5s en Japan Autos.  
 
 Resultados de la propuesta de mejora  
Posterior a todos los eventos propuestos, se comparte los resultados del valor agre-
gado en el área de pintura para que posteriormente estén sujetos a comparaciones. 
Tabla 34: Identificación de valor agregado en pintura puerta - Propuesto 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 34, se muestra el tiempo ejecutado para el pintado en la puerta lateral 




    
Tabla 35: Identificación de valor agregado en pintura capot - Propuesto 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Por otra parte, en la tabla 35, se visualiza el valor total del tiempo en el proceso del 
pintado de la pieza del capot en pintura en la puerta lateral, se registra el resultado 
de 211 minutos con actividades que agregan valor de 179 minutos. 
 
Tabla 36: Identificación de valor agregado en pintura techo - Propuesto 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
De la misma manera en la tabla 36, se muestra el resultado obtenido en la actividad 
del pintado de techo, se obtiene 451 minutos en el total de los procesos ejecutados 
en el área de pintura, a esto se considera como valor agregado 396 minutos. 
Por medio de estos resultados se procede a verificar el resultado porcentual de la 




    
Tabla 37: Agregación de valor - propuesto 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la tabla 37, se aprecia los resultados obtenidos en la propuesta de mejora, aquí 
se considera todas las actividades de pintura correspondiente en el tipo de pieza 
en la que se trabaja. 
 
Figura 55: Gráfico comparativo del valor agregado en pintura 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Tal como se puede apreciar en la figura 55, existe un incremento de la propuesta 
de mejora con respecto a la situación actual en el taller Japan Autos S.A., los dife-
rentes procesos de pintura mostraron una respuesta positiva a los eventos kaizen 
y la implementación de 5S.Por lo tanto luego del análisis en el área de pintura, se 
procede a realizar el VSM propuesto con las modificaciones que se implementaron 




    






    
Para la figura 56, se muestra el VSM propuesto considerando toda la cadena de 
valor con el fluyo de información, el recorrido de la unidad para su respectiva aten-
ción según el siniestro y las modificaciones a causas de los eventos kaizen, tales 
son como la modificación en la distribución de planta que ocasionó la reducción del 
desplazamiento del personal y el vehículo, la delimitación de las zonas proporciona 
un mejor orden y a su vez reducción del tiempo en los procesos, el enfoque de las 
diversas actividades propuestas en el área de pintura, todo esto teniendo también 
una proyección a la implementación de las 5s.  
Para poder analizar este resultado se procede hacer un cuadro comparativo del 
proceso total del servicio en el taller. 
 
Tabla 38: Comparación Lead Time 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Como se puede apreciar en la tabla 38, existe una reacción positiva con respecto 
a la propuesta de mejora, este efecto se puede apreciar aun con mayor beneficio 
durante los días de trabajo y las unidades que ingresan al taller de servicio. 
Ahora se plantea el nuevo flujograma, en la figura 69, se muestra la propuesta de 
la línea de trabajo donde fueron insertadas las notas de calidad, el primero por me-
dio de la recepción del vehículo con la finalidad de iniciar el trabajo de pintura con 
la unidad correctamente trabajada en el proceso anterior, el segundo punto es el  
matizado donde durante el trabajo se podrá verificar si se ajusta a las característi-
cas de la unidad, un tercer punto se da en la salida de horneado el cual verificará 
que la aplicación de pintura sea el adecuado haciendo incidencia en la acumulación 
de pintura, impregnación de partículas y acumulación de laca, considerando esta 
última etapa de poco tiempo ejecutable, puesto que previamente las revisiones pa-
saron por estar en buena disposición. Por último se mantiene el proceso de calidad, 
puesto que pueda existir en menor caso fallas en los procesos de armado o lavado 




    
Figura 57: Flujograma de la empresa Japan Auto S.A. - Propuesto 
 





    
El presente trabajo de investigación, no pretende aplicar las mejoras mencionadas 
con anterioridad en el campo, pero si corroborar el uso del modelo matemático la 
cual permitirá representar las variaciones de los indicadores de las variables que 
pudieran ser afectados por dicha propuesta, esto con el fin de realizar una compa-
ración con la situación actual.  
 
3.5.4. Resultados esperados  
a) Descripción de resultados esperados a partir de la mejora  
 
Tabla 39: Evento Kaizen - Diseño de planta 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la tabla 39, se muestra los resultados obtenidos a partir del primer evento la cual 
se centró en el diseño de planta visto desde el punto donde se lleve una correcta 





3. No existe delimitación de
áreas
3. Delimitación y pintado de 
áreas, según requerimiento
3. Propiciar el respeto 
entre trabajadores y crear 
orden
4. Recorridos innecesarios 4. Estudio de linea (secuencia)
de trabajo
4. Mantener una secuencia 
con menor recorrido
1. Área de mecánica fuera
de linea de trabajo
1. Reubicación de área 1. Mantener la correlación
de áreas y disminución de 
recorrido 
2. Área de desarmado fuera de
la linea de trabajo
2. Reubicación de area 2. Mantener la correlación
de áreas y disminución de 
recorrido
Situacion actual Acciones de mejora Situación propuesta
PRIMER EVENTO KAIZEN - DISEÑO DE PLANTA
En el primer evento se planteó como punto principal el diseño de planta, en el cual se pudo 




    
Tabla 40: Evento kaizen - Área pintura 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la tabla 40, se muestra los resultados obtenidos a partir de la ejecución del se-
gundo evento, el cual se centró específicamente en el área de pintura; teniendo en 
cuenta los puntos críticos que aquejaban a dicha área.   
 
Tabla 41: Evento kaizen - Inserción 5s 
 
Fuente: Elaboración propia 
1. Área de matizado fuera de 
linea de trabajo
1. Reubicación de área 1. Mantener secuencia de 
trabajo, disminución de 
recorrido y tiempos
2. Ubicación de compresor en 
un lugar inadecuado
2. Reubicación de área 2. Compresor con mejor 
toma de aire y difusión de 
ruido
3. Demora en los procesos de 
pintura 
3. Realizar un adecuado 
diagrama de operaciones 
3. Disminución de tiempos 
SEGUNDO EVENTO KAIZEN - ÁREA PINTURA
El segundo evento, el trabajo de investigación se centró en el área de pintura, 
ubicando deficiencias en procesos y calidad
Situacion actual Acciones de mejora Situación propuesta
4. Los trabajadores y asesores
demoran en la identificación
de piezas
4. Codificación de piezas 4. Se da una mejor 
identificación de piezas
tanto para el trabajo como
para los presupuestos
5. Falta de coordinación entre 
las áreas de pintura
5. Colocarlas dentro de
 lineas proximas
5. Una mejor coordinación 
entre matizado, preparación
y horneado. Áreas 
principales  de pintura
6. Poca fluidez de información 
entre los asesores de servicio
y los trabajadores
6. Crear un nuevo
formato de orden de
trabajo
6. Existe una mejor fluidez, 
en cuanto al entendimiento 
de cada trabajo a realizar
7. Se detectan fallas, pero 
 al final de los procesos,
ocacionando reprocesos
7. Se añade puntos de 
inspección ubicados de 
manera estrategica
7. Se elimina en un gran
porcentaje los reprocesos
4. Áreas sin una rotulación
para habitaculos de
herramientas y maquinas
4. Áreas con descripciones 
especificas para cada cosa
4. Aplicación de 
seiketsu (estandarizar)
5. No existe u 
seguimiento
al cumplimiento de los 
roles 
5. Aplicación de 
shitsuke (disciplina)
5. Personal destacado a 
realizar el cumplimiento 
roles y actividades
desiganadas al personal
2. Áreas sin un orden 
adecuado
2. Aplicación de seiton
(ordenar)
2. Áreas con un orden 
adecuado, generando un 
mejor ambiente.
3. Áreas con repuestos,
herramientas y 
desperdicios tirados
3. Aplicación de seiso
(limpiar)
3. Áreas con la limpieza
permanente, detección 
de derrames, ect.




1. Aplicación de seiri
(clasificar)




TERCER EVENTO KAIZEN - INSERCIÓN DE LAS 5S
En el tercer evento, el trabajo de investigación se centro ala inserción de las 5S




    
En la tabla 41, se muestra los resultados obtenidos a partir de la ejecución del tercer 
evento el cual se centró en la inserción de las 5s a todas las áreas. 
  
Los resultados esperados de la sección anterior vienen a ser producto de un análi-
sis de la propuesta de mejora de la presente investigación, resultados que están 
detallados e manera cuantitativa en el diagrama VSM propuesto (vea figura 56), 
diagrama de recorrido propuesto (vea figura 24), DAP propuestos (vea figuras 41,42 
y 43) los mismos que permitirán cambiar los valores actuales de la empresa por los 
valores propuestos, para los cuales se genera una tabla con las mejoras. 
 
Tabla 42: Análisis cuantitativo de mejoras 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la tabla 42, se muestra los resultados a partir de la mejora expresados de ma-
nera cuantitativa. 
 
b) Adaptación del modelo para el caso presentado en la empresa  
Estimación del Índice de la eficacia propuesto debido a la mejora (IEFP) 
Para la presente investigación, no se realizará los cálculos para el índice de efica-
cia, ya que las cantidades de unidades programadas (Qp) están siendo cubiertas 
DATOS PRIMARIOS ACTUAL PROPUESTO CONSIDERACIONES
Puerta lat. 441 min Puerta lat. 380 min
Capot 621  min Capot 577  min
Techo 1171 min Techo 1127 min
Recorrido de unidad 
por todas las áreas 1023,8 m 466,8 m




con un paño de 
pintura
120 minutos 104 minutos Ver DAP (figura 41)
Pintado de pieza
con dos paños de 
pintura






con cuatro paños de 
pintura




    
en su totalidad llegando al 100%, por ende, el índice de eficacia del pre test será 
igual al de la propuesta. 
 
Tabla 43: Eficacia actual y propuesta 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 Estimación del Índice de la eficiencia propuesto debido a la mejora (IEP) 
Para poder hallar el promedio la eficiencia se tomó en cuenta los datos recabados 
del proceso de pintura tanto del proceso actual como del propuesto, por lo tanto, 













1 5 5 100% 5 5 100%
2 6 6 100% 6 6 100%
3 5 5 100% 5 5 100%
4 6 6 100% 6 6 100%
5 6 6 100% 6 6 100%
6 6 6 100% 6 6 100%
7 5 5 100% 5 5 100%
8 6 6 100% 6 6 100%
9 5 5 100% 5 5 100%
10 6 6 100% 6 6 100%
11 5 5 100% 5 5 100%
12 6 6 100% 6 6 100%
13 7 7 100% 7 7 100%
14 6 6 100% 6 6 100%
15 6 6 100% 6 6 100%
16 6 6 100% 6 6 100%
17 6 6 100% 6 6 100%
18 5 5 100% 5 5 100%
19 4 4 100% 4 4 100%
20 6 6 100% 6 6 100%
21 7 7 100% 7 7 100%
22 5 5 100% 5 5 100%
23 5 5 100% 5 5 100%
24 4 4 100% 4 4 100%
25 6 6 100% 6 6 100%
26 6 6 100% 6 6 100%
27 6 6 100% 6 6 100%
28 7 7 100% 7 7 100%
29 8 8 100% 8 8 100%
30 7 7 100% 7 7 100%
Total 174 174 174 174
Días




    
que es la semejanza del 90% del total de las piezas que se reparan en el taller, por 
ello las variaciones a considerar son de las piezas más frecuentes. 
 
Tabla 44: Proceso de pintado 
 












∆%𝑇𝑡 = −0,125 
 
Donde: 
A: Valor actual 
P: Valor propuesto 
Tt𝐴̅̅ ̅̅̅: Tiempos total promedio actual  
Tt𝑃: Tiempos total promedio propuesto  
∆%: Variación porcentual promedio (%) 
 
 ΣTav-Puerta Ttae Puerta  Σ Tav-Capot Ttae Capot
21 40 21 40
19 25 45 65
45 55 102 135
21 26 21 26
21 25 55 65
47 53 108 120
ACTUAL 85 120 168 240
PROP. 89 104 184 211
PINTURA Ttae Puerta Ttae Capot Promedio
ACTUAL 120 240 180








    
Asimismo, de acuerdo con el modelo, los tiempos programados (Tp) serán los mis-
mos en la situación actual y la propuesta, ya que esta consta de las horas labora-
bles que corresponden a las 8 horas reglamentadas las mismas que no pueden ser 
alterados. 
Tp𝐴𝑛 = Tp𝑃𝑛 
 
Entonces, teniendo en cuenta la variación porcentual de los tiempos totales calcu-
lados en el punto anterior, el índice de eficiencia diario propuesto para el proceso 













n: Corresponde al día 
A: Valor actual 
P: Valor propuesto 
𝐼𝐸: Índice de eficiencia diaria (%) 
Tp: Tiempo programado  
Tt: Tiempo total 
∆%: Variación porcentual promedio (%) 
 
c) Estimación de los indicadores diarios a través del modelo  




Tt𝐴𝑛 − 0,125 Tt𝐴𝑛
 
Donde: 
n: Corresponde al día 




    
P: Valor propuesto 
𝐼𝐸: Índice de eficiencia diaria (%) 
Tp: Tiempo programado 
Tt: Tiempo total 





    
Tabla 45: Índice de eficiencia Actual y Propuesto 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la tabla 45, se observa el índice de eficiencia (IEFP) resultado de los nuevos 
valores con respecto al (Ttp) de acuerdo al modelo matemático empleado. Estos 
valores ayudarán a conocer la productividad propuesta. 
TpA            
(HH)
TpA            
(HH)
EfA             
(%)
TpP            
(HH)
TpP            
(HH)
EfP             
(%)
1 32 42 76,19% 32 36,75 87,07%
2 32 43 74,42% 32 37,63 85,05%
3 32 42 76,19% 32 36,75 87,07%
4 32 44 72,73% 32 38,50 83,12%
5 40 52 76,92% 40 45,50 87,91%
6 32 45 71,11% 32 39,38 81,27%
7 32 44 72,73% 32 38,50 83,12%
8 32 45 71,11% 32 39,38 81,27%
9 32 43 74,42% 32 37,63 85,05%
10 40 51 78,43% 40 44,63 89,64%
11 32 42 76,19% 32 36,75 87,07%
12 32 42 76,19% 32 36,75 87,07%
13 32 43 74,42% 32 37,63 85,05%
14 32 45 71,11% 32 39,38 81,27%
15 40 52 76,92% 40 45,50 87,91%
16 32 41 78,05% 32 35,88 89,20%
17 32 43 74,42% 32 37,63 85,05%
18 32 42 76,19% 32 36,75 87,07%
19 32 44 72,73% 32 38,50 83,12%
20 40 52 76,92% 40 45,50 87,91%
21 32 41 78,05% 32 35,88 89,20%
22 32 43 74,42% 32 37,63 85,05%
23 32 43 74,42% 32 37,63 85,05%
24 32 44 72,73% 32 38,50 83,12%
25 40 53 75,47% 40 46,38 86,25%
26 32 44 72,73% 32 38,50 83,12%
27 32 42 76,19% 32 36,75 87,07%
28 32 42 76,19% 32 36,75 87,07%
29 32 43 74,42% 32 37,63 85,05%
30 40 52 76,92% 40 45,50 87,91%







    
A continuación, se presenta la comparación del índice de eficiencia diario actual 
con el índice de eficiencia diario propuesto.  
 
Figura 58:Índice de eficiencia actual y propuesto (%) 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la figura 58, se tiene representado de color azul el comportamiento de la eficien-
cia actual, estos datos se muestran menor con respecto a la eficiencia propuesta 
de color rojo.  
 
Finalmente, al contar con los valores propuestos para el índice de eficacia y eficien-
cia gracias al modelo, se tiene a continuación el valor de la productividad que habría 




    
Tabla 46: Productividad actual y estimada a través del modelo 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la tabla 46, se muestra una comparación entre la productividad actual y la pro-
ductividad propuesta, evidenciando una mejora. 
EFA ECA ProdA (%) EFA ECP ProdP (%)
1 0,76 1,00 76,19% 0,87 1,00 87,07%
2 0,74 1,00 74,42% 0,85 1,00 85,05%
3 0,76 1,00 76,19% 0,87 1,00 87,07%
4 0,73 1,00 72,73% 0,83 1,00 83,12%
5 0,77 1,00 76,92% 0,88 1,00 87,91%
6 0,71 1,00 71,11% 0,81 1,00 81,27%
7 0,73 1,00 72,73% 0,83 1,00 83,12%
8 0,71 1,00 71,11% 0,81 1,00 81,27%
9 0,74 1,00 74,42% 0,85 1,00 85,05%
10 0,78 1,00 78,43% 0,90 1,00 89,64%
11 0,76 1,00 76,19% 0,87 1,00 87,07%
12 0,76 1,00 76,19% 0,87 1,00 87,07%
13 0,74 1,00 74,42% 0,85 1,00 85,05%
14 0,71 1,00 71,11% 0,81 1,00 81,27%
15 0,77 1,00 76,92% 0,88 1,00 87,91%
16 0,78 1,00 78,05% 0,89 1,00 89,20%
17 0,74 1,00 74,42% 0,85 1,00 85,05%
18 0,76 1,00 76,19% 0,87 1,00 87,07%
19 0,73 1,00 72,73% 0,83 1,00 83,12%
20 0,77 1,00 76,92% 0,88 1,00 87,91%
21 0,78 1,00 78,05% 0,89 1,00 89,20%
22 0,74 1,00 74,42% 0,85 1,00 85,05%
23 0,74 1,00 74,42% 0,85 1,00 85,05%
24 0,73 1,00 72,73% 0,83 1,00 83,12%
25 0,75 1,00 75,47% 0,86 1,00 86,25%
26 0,73 1,00 72,73% 0,83 1,00 83,12%
27 0,76 1,00 76,19% 0,87 1,00 87,07%
28 0,76 1,00 76,19% 0,87 1,00 87,07%
29 0,74 1,00 74,42% 0,85 1,00 85,05%
30 0,77 1,00 76,92% 0,88 1,00 87,91%
Dias 




    
Figura 59: Productividad Actual y propuesto (%) 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la figura 59, se muestra el gráfico comparativo entre la producción actual de 
color azul y la productividad propuesta que está representada con el color rojo, de 







    
Tabla 47: Tabla comparativa actual - propuesta 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la tabla 47, se muestra un comparativo entre la eficacia, eficiencia y productivi-
dad, proyectándose de manera diaria.  
 
1 76,19% 87,07% 100% 100% 76,19% 87,07%
2 74,42% 85,05% 100% 100% 74,42% 85,05%
3 76,19% 87,07% 100% 100% 76,19% 87,07%
4 72,73% 83,12% 100% 100% 72,73% 83,12%
5 76,92% 87,91% 100% 100% 76,92% 87,91%
6 71,11% 81,27% 100% 100% 71,11% 81,27%
7 72,73% 83,12% 100% 100% 72,73% 83,12%
8 71,11% 81,27% 100% 100% 71,11% 81,27%
9 74,42% 85,05% 100% 100% 74,42% 85,05%
10 78,43% 89,64% 100% 100% 78,43% 89,64%
11 76,19% 87,07% 100% 100% 76,19% 87,07%
12 76,19% 87,07% 100% 100% 76,19% 87,07%
13 74,42% 85,05% 100% 100% 74,42% 85,05%
14 71,11% 81,27% 100% 100% 71,11% 81,27%
15 76,92% 87,91% 100% 100% 76,92% 87,91%
16 78,05% 89,20% 100% 100% 78,05% 89,20%
17 74,42% 85,05% 100% 100% 74,42% 85,05%
18 76,19% 87,07% 100% 100% 76,19% 87,07%
19 72,73% 83,12% 100% 100% 72,73% 83,12%
20 76,92% 87,91% 100% 100% 76,92% 87,91%
21 78,05% 89,20% 100% 100% 78,05% 89,20%
22 74,42% 85,05% 100% 100% 74,42% 85,05%
23 74,42% 85,05% 100% 100% 74,42% 85,05%
24 72,73% 83,12% 100% 100% 72,73% 83,12%
25 75,47% 86,25% 100% 100% 75,47% 86,25%
26 72,73% 83,12% 100% 100% 72,73% 83,12%
27 76,19% 87,07% 100% 100% 76,19% 87,07%
28 76,19% 87,07% 100% 100% 76,19% 87,07%
29 74,42% 85,05% 100% 100% 74,42% 85,05%
30 76,92% 87,91% 100% 100% 76,92% 87,91%
74,96% 85,67% 100% 100% 74,96% 85,67%




    
Tabla 48: Promedios 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Para la tabla 48, se muestra los promedios de la eficiencia, eficacia y productividad, 
todos ellos correspondientes con la situación actual y la propuesta respectiva. 
 
Figura 60: Comparativo actual y propuesto 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Para mejor visualización en la figura 60, se muestra un gráfico comparativo entre 
los resultados actuales y propuestos tanto de la eficacia, eficiencia y productividad.  
 
3.5.5 Análisis económico financiero  
Con el fin de evaluar la viabilidad económica del presente trabajo de investigación, 
se realizará un análisis económico financiero a la propuesta de mejora elaborada 






Ef A (%) Ef P (%) Ec A (%) Ec P (%) Prod. A (%) Prod. P (%)





    
Costeo de pintura 
En las tablas 49 y 50 se muestran la cantidad de unidades ingresadas, cantidad de 
paños trabajados y el costo que acarrean dichos trabajos. Los datos fueron reco-
lectados de la primera muestra realizada en el pre test, el cual muestra el promedio 
de unidades y costos que se realizan a lo largo de un mes de trabajo. 
 
Tabla 49: Costeo de pintura del 1 - 15 
 
Fuente: Empresa Japan Autos - 2020 
 
Tabla 50: Costeo de pintura del 16 - 30 
 
Fuente: Empresa Japan Autos - 2020 
DIAS C. VEHICULOS C. PAÑOS COSTO POR PAÑO TOTAL 
1 5 16 62,00$                       992,00$      
2 6 21 62,00$                       1 302,00$   
3 4 11 62,00$                       682,00$      
4 6 19 62,00$                       1 178,00$   
5 6 17 62,00$                       1 054,00$   
6 6 21 62,00$                       1 302,00$   
7 5 20 62,00$                       1 240,00$   
8 6 19 62,00$                       1 178,00$   
9 6 20 62,00$                       1 240,00$   
10 6 21 62,00$                       1 302,00$   
11 5 14 62,00$                       868,00$      
12 6 19 62,00$                       1 178,00$   
13 7 20 62,00$                       1 240,00$   
14 6 22 62,00$                       1 364,00$   
15 6 17 62,00$                       1 054,00$   
86 277 17 174,00$ 
COSTEO DE PINTURA
DIAS C. VEHICULOS C. PAÑOS COSTO POR PAÑO TOTAL 
16 6 19 62,00$                       1 178,00$   
17 6 18 62,00$                       1 116,00$   
18 5 20 62,00$                       1 240,00$   
19 4 12 62,00$                       744,00$      
20 6 19 62,00$                       1 178,00$   
21 7 17 62,00$                       1 054,00$   
22 5 11 62,00$                       682,00$      
23 5 20 62,00$                       1 240,00$   
24 4 17 62,00$                       1 054,00$   
25 6 20 62,00$                       1 240,00$   
26 6 18 62,00$                       1 116,00$   
27 6 17 62,00$                       1 054,00$   
28 7 18 62,00$                       1 116,00$   
29 8 21 62,00$                       1 302,00$   
30 7 20 62,00$                       1 240,00$   





    
Tabla 51: Cuadro resumen 
 
 
Fuente: Empresa Japan Autos - 2020 
 
En la tabla 51, se muestra el cuadro resumen de la cantidad promedio de unidades 
que ingresan durante un mes siendo estos 174 vehículos, según los daños regis-
trados 544 paños de pintura trabajados; que al final tuvieron un ingreso de S/114 
675,20.  
 
Pago por mano de obra del trabajo de pintura 
Para el área específica de pintura se cuenta con 4 trabajadores, los cuales hacen 
posible la realización de dichos trabajos. En las tablas 52 y 53 se toma como mues-
tra los 30 días de trabajo de este personal, datos referenciales de la muestra del 
pre test, a los cuales se les programa las horas para los servicios de pintura, pero 
debido a varios factores no se culmina con dicha programación; teniendo los mis-
mos que ser realizados en un horario adicional; contando estas como horas extras 
de trabajo, las cuales son pagadas de acuerdo a ley, con el 25% más de su sueldo 
por hora y el 35% más pasadas las dos horas. Con el presente trabajo de investi-
gación se buscará disminuir y en un futuro eliminar dichas horas extras, teniendo 
que para ello brindar solución al motivo que las ocasiona.  
 
DIAS C. unidades C. paños COSTOS
1 al 15 86 277 17 174,00$     
15 al 30 88 267 16 554,00$     
TOTAL 174 544 33 728,00$     





    
Tabla 52: Remuneración por horas extras 
 
Fuente: Empresa Japan Autos - 2020 
 
Tabla 53: Remuneración por horas extras 
 
Fuente: Empresa Japan Autos - 2020 
2 primeras horas Apartir de la 3° hora
DIAS T. PROG. T. TRAB. H. EXTRAS H. EXTRA H. EXTRA 25% 35% TOTAL
1 32 42 10 2 8 5,21S/      29,17S/    34,38S/              
2 32 43 11 2 9 5,21S/      32,81S/    38,02S/              
3 32 42 10 2 8 5,21S/      29,17S/    34,38S/              
4 32 44 12 2 10 5,21S/      36,46S/    41,67S/              
5 40 52 12 2 10 5,21S/      36,46S/    41,67S/              
6 32 45 13 2 11 5,21S/      40,10S/    45,31S/              
7 32 44 12 2 10 5,21S/      36,46S/    41,67S/              
8 32 45 13 2 11 5,21S/      40,10S/    45,31S/              
9 32 43 11 2 9 5,21S/      32,81S/    38,02S/              
10 40 51 11 2 9 5,21S/      32,81S/    38,02S/              
11 32 42 10 2 8 5,21S/      29,17S/    34,38S/              
12 32 42 10 2 8 5,21S/      29,17S/    34,38S/              
13 32 43 11 2 9 5,21S/      32,81S/    38,02S/              
14 32 45 13 2 11 5,21S/      40,10S/    45,31S/              
15 40 52 12 2 10 5,21S/      36,46S/    41,67S/              
504 675 171 592,19S/            
REMUNERACIÓN DE PINTURA
2 primeras horas Apartir de la 3° hora
DIAS T. PROG. T. TRAB. H. EXTRAS H. EXTRA H. EXTRA 25% 35% TOTAL
16 32 41 9 2 7 5,21S/      18,23S/    23,44S/              
17 32 43 11 2 9 5,21S/      23,44S/    28,65S/              
18 32 42 10 2 8 5,21S/      20,83S/    26,04S/              
19 32 44 12 2 10 5,21S/      26,04S/    31,25S/              
20 40 52 12 2 10 5,21S/      26,04S/    31,25S/              
21 32 41 9 2 7 5,21S/      18,23S/    23,44S/              
22 32 43 11 2 9 5,21S/      23,44S/    28,65S/              
23 32 43 11 2 9 5,21S/      23,44S/    28,65S/              
24 32 44 12 2 10 5,21S/      26,04S/    31,25S/              
25 40 53 13 2 11 5,21S/      28,65S/    33,85S/              
26 32 44 12 2 10 5,21S/      26,04S/    31,25S/              
27 32 42 10 2 8 5,21S/      20,83S/    26,04S/              
28 32 42 10 2 8 5,21S/      20,83S/    26,04S/              
29 32 43 11 2 9 5,21S/      23,44S/    28,65S/              
30 40 52 12 2 10 5,21S/      26,04S/    31,25S/              





    
Tabla 54: Cuadro resumen  
 
Fuente: Empresa Japan Autos – 2020 
 
En la tabla 54, se muestra el cuadro resumen de horas extras, teniendo para este 
caso 336 horas adicionales al del horario laboral y con una remuneración también 
extra a su sueldo de S/ 1 021,88 entre los 4 trabajadores.  
 
Tabla 55: Cuadro de remuneración mensual 
 
Fuente: Empresa Japan Autos – 2020 
 
En la tabla 55, se muestra la remuneración tanto para pintores; esto de manera 
mensual. 
 
Evaluación económica de kaizen 
Para la ejecución de la propuesta de mejora; que involucra a esta segunda dimen-
sión se realizara el costeo de acuerdo a los eventos de mejora. Se iniciará presen-
tando una tabla con el costeo de sueldos mensuales y por hora de trabajo, datos 
que serán evaluados posteriormente para realizar el análisis financiero de la mejora 
kaizen. 
Remuneración T. horas
1 AL 15 592,19S/                          171
15 AL 30 429,69S/                          165
TOTAL 1 021,88S/                       336
CUADRO RESUMEN 
P. MES PAGO DIA P. HORA
P. PINTORES  y
PREPRADORES





    
Tabla 56: Sueldo del personal - kaizen 
 
Fuente: Empresa Japan Autos 
En la tabla 56, se muestra el sueldo mensual y por hora del personal que se invo-
lucrara en el desarrollo de los eventos de mejora.  
 
Primer evento kaizen 
Para poder realizar las mejoras se involucrar a todo el personal, por lo que esas 
horas nos serán productivas para la empresa, pero si tendrían que ser pagadas por 
ello se realizara un costeo de las horas invertidas en dichas mejoras. 
Tabla 57: Costeo por hora laboral 
 








Jefe de taller 5 000,00S/    192 26,04S/       
Asesor de servicio 2 500,00S/    192 13,02S/       
Supervisor de PDI 2 000,00S/    192 10,42S/       
Secretaria 1 800,00S/    192 9,38S/         
S. de calidad 2 000,00S/    192 10,42S/       
Pintores y preparadores 2 500,00S/    192 13,02S/       
Operarios menores 1 800,00S/    192 9,38S/         
P. de mantenimiento 2 000,00S/    192 10,42S/       




Jefe de taller 1 7 26,04S/        182,28S/          
Asesores de servicio 2 7 13,02S/        182,28S/          
Supervisor de PDI 1 7 10,42S/        72,94S/            
Supervisor de calidad 1 7 10,42S/        72,94S/            
Secretaria 1 7 9,38S/          65,66S/            
Pintores y preparadores 4 7 13,02S/        364,56S/          
Operarios menores 4 7 9,38S/          262,64S/          
P. de mantenimiento 2 7 10,42S/        145,88S/          
Jefe de taller 1 8 26,04S/        208,32S/          
Asesores de servicio 2 6 13,02S/        156,24S/          
Supervisor de PDI 1 6 10,42S/        62,52S/            
Supervisor de calidad 1 6 10,42S/        62,52S/            
Secretaria 1 6 9,38S/          56,28S/            
Pintores y preparadores 4 6 13,02S/        312,48S/          
Operarios menores 4 6 9,38S/          225,12S/          
P. de mantenimiento 2 6 10,42S/        125,04S/          
2557,70,00S/ 
Modificación de áreas - viernes




    
En la tabla 57, se muestra es costo que involucra la modificación de áreas, y la 
delimitación de las mismas, así como los días y horas que conlleva dichos trabajos; 
que en su totalidad serán elaboradas por el personal de la empresa.  
 
Tabla 58: Gastos adicionales 1er evento 
 
Fuente: Empresa Japan Autos 
En la tabla 58, se refleja los gastos adicionales a usar por el personal para la eje-
cución del primer evento kaizen. 
 
Tabla 59: Costo primer evento 
 
Fuente: Empresa Japan – 2020 
En la tabla 59, se muestra el costo total que involucra realizar el primer evento 
kaizen. 
 
Segundo evento Kaizen 
En el segundo evento kaizen al estar dirigido a pintura se involucra al personal co-
rrespondiente al mismo. El cual, al no estar produciendo para la empresa, genera 
un costo por realizar actividades direccionadas al segundo evento. 
 
Cantidad Precio unit. Total
5 25,00S/        125,00S/          
3 50,00S/        150,00S/          
5 20,00S/        100,00S/          





Otro (cinta, rodillo, etc)
2 557,70S/    
375,00S/       








    
Tabla 60: Costeo personal - 2do evento 
 
Fuente Empresa Japan Autos 
 
En la tabla 60, se presenta el costeo personal para el primer día que en un inicio 
para la creación del formato de orden de trabajo y acuerdos de seguridad lo con-
forman 6 personales incluido el jefe de taller, para la segunda acción solo lo reali-
zaran el personal de mantenimiento el cual tiene que ver con la desconexión eléc-
trica del TD6. Para el segundo día en su totalidad lo conforma solo los 2 personales 
de mantenimiento lo mismo que con ayuda de un proveedor (montacargas), ubica-
ran el compresor en un nuevo lugar ya destinado según diseño de planta mejorado. 
 
Tabla 61: Gastos adicionales - 2do. evento 
 
Fuente: Empresa Japan Autos 
 
En la tabla 61, se muestra los gastos adicionales que acarrea el segundo evento, 
así como el alquiler de un montacargas para el traslado del compresor. 




Jefe de taller 1 4 26,04S/        104,16S/          
Pintor 1 1 4 13,02S/        52,08S/            
Pintor 2 1 4 13,02S/        52,08S/            
Supervisor de calidad 1 4 10,42S/        41,68S/            
Preparador 1 4 13,02S/        52,08S/            
Preparador 1 4 13,02S/        52,08S/            
P. de mantenimiento 2 4 10,42S/        83,36S/            
P. de mantenimiento 2 6 10,42S/        125,04S/          
562,56S/          
 Formato de orden de trabajo- sabado
Desconexión eléctrica del TD14 - sabado
Modificación de zona de compresor - domingo
Cantidad Precio unit. Total
2 und 25,00S/        50,00S/            
1 rollo 95,00S/        95,00S/            
8 horas 350,00S/     350,00S/          
495,00S/          
GASTOS ADICIONALES
Descripción






    
Tabla 62: Costo del segundo evento 
 
Fuente: Empresa Japan Autos 
 
La tabla 62, muestra el total de costos generados por el segundo evento kaizen, el 
cual asciende a S/1 057,56  
 
Tercer evento Kaizen – aplicación de las 5s 
Tras el análisis efectuado a la empresa en su totalidad se llega a la conclusión de 
implementar las 5s, como una herramienta que ayudará a Japan Autos a tener una 
buena base tanto al personal que labora en este momento, como al personal que 
se va incorporando; para ello se realizara un análisis de manera detallada sobre el 
costo que involucra la misma. A efecto de garantizar la viabilidad de la propuesta 
se opta por tomar la capacitación externa por parte de una entidad especializada, 
para ello la gerencia cotizo dicha capacitación con dos entidades.  
 
Tabla 63: Empresas de capacitación externa 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Se opta por tomar la capacitación de la institución con mayor prestigio, tomando a 





562,56S/       
495,00S/       












 600 soles por 









    
Capacitación del personal 
Por lo analizado se ve la necesidad de capacitar a todo el personal de la empresa 
el cual involucra a los jefes y personal operario. Con ello se buscará el involucra-
miento y buen entendimiento para su posterior aplicación en el trabajo diario. 
Tabla 64: Capacitación 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 64, se muestra a detalle de lo que incluye el paquete de capacitación; 
incluyendo horas, días y costos. 
 
Costo por personal 
Puesto que las capacitaciones involucran a todo el personal se ve la necesidad de 
calcular a cuanto equivale la hora hombre de cada uno de ellos.  
 
Tabla 65: Sueldo del personal 
 
Fuente: Empresa Japan Autos 
 
En la tabla 65, se muestra el sueldo mensual de cada trabajador, horas laborables 
y el costo por hora. 
Por consecuencia de la capacitación programada; el personal no se encontrará la-
borando por lo que se monetizará sus horas, el cual se verá reflejado en el costo 
de lo que involucra esta implementación. 
H. CAPACITADAS N° CAPAC.COSTO POR HORA TOTAL
2 1 300,00S/     600,00S/                        
2 1 300,00S/     600,00S/                        
8 2 200,00S/     3 200,00S/                    
2 1 500,00S/     1 000,00S/                    
5 400,00S/                    
TIPO DE CAPACITACIÓN











Jefe de taller 5 000,00S/    192 26,04S/       
Asesor de servicio 2 500,00S/    192 13,02S/       
Supervisor de PDI 2 000,00S/    192 10,42S/       
Secretaria 1 800,00S/    192 9,38S/         
S. de calidad 2 000,00S/    192 10,42S/       
Pintores y preparadores 2 500,00S/    192 13,02S/       
Operarios menores 1 800,00S/    192 9,38S/         




    
Tabla 66: Costeo por hora laboral 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 66, se muestra el costo por hora hombre de cada trabajador y las fases 
de capacitación en la que se ven involucradas. 
 
Implementos e insumos 
Para dicha implementación también es necesario los implementos e insumos que 
se usaran; las cuales ayudaran a la buena implementación de las 5s. Para lo cual 
se presenta en la tabla 67, de cantidades y costos. 




Jefe de taller 1 2 26,04S/       52,08S/                   
Asesores de servicio 2 2 13,02S/       52,08S/                   
Supervisor de PDI 1 2 10,42S/       20,83S/                   
Supervisor de calidad 1 2 10,42S/       20,84S/                   
Secretaria 1 2 9,38S/         18,76S/                   
Pintores y preparadores 4 2 13,02S/       104,16S/                
Operarios menores 4 2 9,38S/         75,04S/                   
P. de mantenimiento 2 2 10,42S/       41,67S/                   
Jefe de taller 1 2 26,04S/       52,08S/                   
Asesores de servicio 2 2 13,02S/       52,08S/                   
Supervisor de PDI 1 2 10,42S/       20,83S/                   
Supervisor de calidad 1 2 10,42S/       20,84S/                   
Secretaria 1 2 9,38S/         18,76S/                   
Pintores y preparadores 4 2 13,02S/       104,16S/                
Operarios menores 4 2 9,38S/         75,04S/                   
P. de mantenimiento 2 2 10,42S/       41,67S/                   
Asesores de servicio 1 8 13,02S/       104,16S/                
Supervisor de calidad 1 8 10,42S/       83,36S/                   
Supervisor de PDI 1 8 10,42S/       83,33S/                   
Pintores y preparadores 4 8 13,02S/       416,64S/                
Operarios menores 4 8 9,38S/         300,16S/                
P. de mantenimiento 2 8 10,42S/       166,67S/                
1 925,24S/             
INTRODUCCIÓN A LAS 5S
TEORIA SOBRE LAS 5S





    
Tabla 67: Implementos e insumos 
 
Fuente: Empresa Japan Autos 
 
Tabla 68: Cuadro resumen 
 
Fuente: Empresa Japan Autos 
 
En la tabla 68, se muestra el costo total de lo que involucraría la implementación de 
las 5s en la empresa Japan Autos. 
 
Tabla 69: Costo total de inversión kaizen 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Datos históricos de la empresa  
En la tabla 70, se presenta los datos históricos de los ingresos recibidos por los 
trabajos realizados en el 2019, en el cual se muestra una primera columna con los 
MATERIALES E INSUMOS CANTIDAD COSTO POR UNIDAD TOTAL
Anaqueles 5 120,00S/                      600,00S/     
Epp´s (mascarillas, tapones de oido, etc) 15 60,00S/                         900,00S/     
Pintura para señalizacion 3 50,00S/                         150,00S/     
Kits de limpieza ( escobas, desinfec., etc) 5 40,00S/                         200,00S/     
Depositos para residuos 5 45,00S/                         225,00S/     
Letreros para áreas 10 10,00S/                         100,00S/     
Papeleria (hojas bond, etiquetas, etc) 1 50,00S/                         50,00S/       
Mural de información 1 60,00S/                         60,00S/       
2 285,00S/ TOTAL
COSTOS
Capacitación 5 400,00S/    
Costo de horas - hombre 1 925,24S/    
Materiales e insumos 2 285,00S/    
TOTAL 9 610,24S/    
CUADRO RESUMEN
2 932,70S/    
1 057,56S/    
Tercer evento 9 610,24S/    
13 600,50S/  Total






    
ingresos de manera general; el cual incluye los trabajos de pintura, planchado, trac-
cionamiento, venta de repuestos y trabajos adicionales. También se muestra una 
segunda columna con los ingresos mensuales equivalentes solo a los trabajos de 
pintura, datos que serán tomados en cuenta para una proyección.  
 
Tabla 70: Ingresos históricos - 2019 
 




ENERO 800 976,00S/     ENERO 103705,20
FEBRERO 794 553,00S/     FEBRERO 166975,20
MARZO 797 322,00S/     MARZO 107445,20
ABRIL 805 492,00S/     ABRIL 125995,20
MAYO 712 215,00S/     MAYO 127225,20
JUNIO 715 018,00S/     JUNIO 174905,20
JULIO 720 480,00S/     JULIO 120175,20
AGOSTO 630 000,00S/     AGOSTO 118175,20
SETIEMBRE 628 350,00S/     SETIEMBRE 124975,20
OCTUBRE 810 711,00S/     OCTUBRE 114675,20
NOVIEMBRE 758 324,00S/     NOVIEMBRE 127215,20
DICIEMBRE 796 597,00S/     DICIEMBRE 126570,20












    
Tabla 71: Flujo de caja 
 
Fuente: Elaboración propia
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
INGRESOS 103 705,20S/  166 975,20S/ 107 445,20S/ 125 995,20S/    127 225,20S/    174 905,20S/ 120 175,20S/ 118 175,20S/  124 975,20S/ 114 675,20S/ 127 215,20S/  126 570,20S/  
TOTAL INGRESOS 103 706,20S/  166 977,20S/ 107 448,20S/ 125 999,20S/    127 230,20S/    174 911,20S/ 120 182,20S/ 118 183,20S/  124 984,20S/ 114 685,20S/ 127 226,20S/  126 582,20S/  
EGRESOS
Insumos 25 000,00S/    25 000,00S/   25 000,00S/   25 000,00S/      25 000,00S/      25 000,00S/   25 000,00S/   25 000,00S/    25 000,00S/   25 000,00S/   25 000,00S/    25 000,00S/    
Pago de pintores 10 000,00S/    10 000,00S/   10 000,00S/   10 000,00S/      10 000,00S/      10 000,00S/   10 000,00S/   10 000,00S/    10 000,00S/   10 000,00S/   10 000,00S/    10 000,00S/    
S. Mantenimiento 7 000,00S/      7 050,00S/     7 200,00S/     7 100,00S/        7 300,00S/        7 100,00S/     7 300,00S/     7 350,00S/      7 430,00S/     7 450,00S/     7 430,00S/      7 490,00S/      
Impuestos 10 370,52S/    16 697,52S/   10 744,52S/   12 599,52S/      12 722,52S/      17 490,52S/   12 017,52S/   11 817,52S/    12 497,52S/   11 467,52S/   12 721,52S/    12 657,02S/    
Implementacion
 de eventos kaizen
13 600,50S/    
TOTAL EGRESOS 13 600,50S/    52 370,52S/    58 747,52S/   52 944,52S/   54 699,52S/      55 022,52S/      59 590,52S/   54 317,52S/   54 167,52S/    54 927,52S/   53 917,52S/   55 151,52S/    55 147,02S/    





    
Tabla 72: Flujo de caja - resultados 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Luego de haber realizado los cálculos necesarios podemos afirmar lo siguiente: 
- El VAN al ser positivo se afirma que la implementación es favorable. 
- La TIR es mayor que la tasa se afirma que la implementación es rentable.  
 
Tabla 73: Costo - beneficio 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Según la tabla 73, se deduce que por cada S/1.00 invertido se obtendrá S/63,57 de 
beneficio.  
 
Síntesis económica de mejora 
Tabla 74: Flujo actual - área pintura 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Según la tabla 74, se deduce que la cantidad promedio de vehículos que ingresan a la 
empresa Japan Autos es de 174, el cual obtiene un ingreso de S/114,657.20 y un egreso 
de S/53 392,40; resultando una utilidad neta de S/61 264,80, esto en la situación actual 
y en la mejora ya contando con la disminución de horas extras la nueva utilidad es de S/ 
62 286,68.  
 




Costo 13 600,50S/        
Beneficio/Costo S/63,57
C. vehículos Ingreso Egreso Utilidad
Actual 174 114 657,20S/   53 392,40S/ 61 264,80S/    
Mejorado 174 114 657,20S/   52 370,52S/ 62 286,68S/    




    
Tabla 75: Remuneración en pintura con horas extras 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 75, se muestra la remuneración de los trabajadores de pintura; a esto se le 




Tabla 76: Propuesta de mejora para 1 paño de pintura 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
De la tabla 76, se deduce lo siguiente: 
Para dar mayor entendimiento se toma como muestra el tiempo de un paño de pintura 
por ser el más recurrente, teniendo en cuenta que existen piezas de 2 y 4 paños respec-
tivamente.  
- Con referencia al recuadro 1 y poniendo de referencia el tiempo que se demora en 
trabajar 1 paño de pintura, esta se demora 120 minutos, con la mejora disminuye a 104 
minutos; obteniendo una diferencia de 16 minutos, que representa al 13%.  
Trabajadores S. mensual H. extras Total
4 10 000,00S/     1 021,88S/     11 021,88S/          
REMUNERACIÓN ACTUAL - AREA PINTURA
120 minutos 1 paño de pintura Actual
104 minutos 1 paño de pintura Mejora
PROPUESTA DE MEJORA PARA 1 PAÑO DE PINTURA
13%
. 174TN H EXT V 




13% 174TN V 






    
- Con referencia al segundo recuadro, se está sumando las horas netas más las horas 
extras de los trabajadores para poder realizar los trabajos de 174 vehículos, en una 
segunda operación se resta el tiempo neto menos el 13% que representa la mejora e 
igualando a 174 vehículos, se obtiene que se podría atender 9 vehículos más; consi-
derando que sean de 1 paño de pintura.  
- Con referencia al tercer recuadro se deduce que, sin la aplicación de mejora para 174 
vehículos, se necesita 20,880 minutos y con la mejora esta cae a 18,096 minutos, que 
según la diferencia se obtiene 1740 minutos con el cual se podría elevar la capacidad 
de trabajo a 27 unidades más por mes.  
 
Métodos de análisis de datos 
Análisis descriptivo 
En la presente investigación basándose en la escala de variables de estudio, se tomarán 
los cálculos a través del programa SPSS.  
Según  Hernández Sampieri (2010, p. 299), nos dice que se nombra estadística descrip-
tiva a los cálculos realizados a la población y la muestra para los cuales es necesario el 
uso de gráficos estadísticos. 
 
Análisis inferencial 
En la presente investigación se busca contrastar la hipótesis específica a través del es-
tadígrafo Shapiro Wilk al tener una relación de 30 datos y según el comportamiento de 
estos se realizará la prueba de Wilcoxon si el análisis es no paramétrico o de otra manera 
la prueba t student si es paramétrico. 
Según Hernández Sampieri (2010, p. 299), nos dice que un análisis inferencial trata del 
estudio de las muestras que fueron tomadas a la población de esta manera se puede 
justificar la hipótesis; por medio de estimaciones de los parámetros puestos en la pobla-
ción estudiada.   
 
3.6 Aspectos éticos 
Los autores de esta investigación se comprometen a respetar las propiedades intelec-




    
relacionados, los mismos que fueron debidamente citados. En cuanto a los datos brin-
dados por la empresa en estudio, la cual cuenta con el consentimiento del representante 
de la empresa. 
 
4. RESULTADOS 
4.1. Análisis descriptivo-comparativo  
a) Análisis descriptivo de le eficiencia  
 
Tabla 77: Datos estadísticos de eficiencia 
 
Fuente: Elaboración propia mediante SPSS 
 
En la tabla 77, se expresa en la eficiencia actual la variabilidad de la serie de datos de 
0,02069 con respecto a la media (0,7483) y para la eficiencia propuesta se muestra un 





    
Figura 61: Comparativo de eficiencia 
 
Fuente: Elaboración propia mediante SPSS 
 
De la figura 61, se puede observar que la eficiencia actual tiene tendencia de asimetría 
negativa de -0,0237 con respecto a la media y la eficiencia propuesta también muestra 
una tendencia de asimetría negativa con un valor de -3,44 con respecto a la media. 
 
b) Análisis descriptivo de le eficacia 
 
Tabla 78: Datos estadísticos de eficacia 
 





    
En la tabla 78, en los casos de la eficacia actual y propuesta tienen un comportamiento 
constante por razón que la demanda está cubierta. 
Figura 62: Comparativo de eficacia 
 
Fuente: Elaboración propia mediante SPSS 
 
 
Para la figura 62, se muestra gráficamente como la eficacia actual tiene la misma canti-
dad de frecuencia que la eficacia propuesta, es decir no hay distribución porque es un 
dato constante. 
  
c) Análisis descriptivo de la productividad 
Tabla 79: Datos estadísticos de productividad 
 





    
Para el caso de la productividad en la tabla 79, se observa la medida de dispersión 
menor en la productividad actual (0,02069) en diferencia con la productividad propuesta 
(0,2486) y con relación a la media una diferencia menor en la productividad actual 
(0,7483) con respecto a la productividad propuesta (0,8550)  
 
Figura 63: Comparativo de productividad 
 
Fuente: Elaboración propia mediante SPSS 
 
De la figura 63, se puede observar que en la productividad actual (-2,37) y en la produc-
tividad propuesta (-0,344) tienen una tendencia de distribución sesgada a la izquierda, 
puesto que en ambos casos la media es menor que la moda. 
 
4.2. Análisis inferencial  
a) Análisis de la primera hipótesis específica 
 
Ha: La aplicación de herramientas Lean Manufacturing mejora la eficiencia del área 
de pintura en la empresa Japan Autos, Lima, 2020. 
Para poder contrastar la hipótesis específica, se necesita comprobar si la serie de datos 
tanto en la eficiencia actual y la eficiencia propuesta tienen un comportamiento paramé-
trico, en este caso al tener 30 datos, se procederá en el análisis de normalidad por medio 
del estadígrafo Shapiro Wilk. 
 
Regla de decisión:  
 





    
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico. 
 
 
Tabla 80: Prueba de normalidad de eficiencia con Shapiro Wilk 
 
Fuente: Elaboración propia mediante SPSS 
 
De la tabla 80, se puede verificar que la significancia de la eficiencia de la situación 
actual es mayor a 0.05 y la eficiencia propuesta también es mayor a 0.05, por lo consi-
guiente queda comprobado que ambos tienen comportamientos paramétricos. Por con-
siguiente, de acuerdo a la regla de decisión, se establece el uso de análisis estadígrafo 
paramétrico como la prueba t student. 
 
Contrastación de la Hipótesis específica 
 
Ho: La aplicación de herramientas Lean Manufacturing no mejora la eficiencia del área 
de pintura en la empresa Japan Autos, Lima, 2020. 
Ha: La aplicación de herramientas Lean Manufacturing mejora la eficiencia del área 
de pintura en la empresa Japan Autos, Lima, 2020. 
Regla de decisión: 
 
Ho: μPa ≥ μPp 
Ha: μPa < μPp 
 
 
Tabla 81: Prueba de la primera hipótesis específica  
 





    
En la tabla 81, comprueba que la media de la eficiencia actual (0,7483) es menor en 
comparación con la media de la eficiencia propuesta (0,8560), por lo tanto no se cumple 
la condición Ho: μPa ≥ μPp, por ello se rechaza la hipótesis nula de que la aplicación de 
herramientas Lean Manufacturing no mejora la eficiencia del área de pintura en la em-
presa Japan Autos, Lima, 2020. , y se acepta la hipótesis de investigación o alterna, 
mostrando que la aplicación de herramientas Lean Manufacturing mejora la eficiencia 
del área de pintura en la empresa Japan Autos, Lima, 2020. 
Para confirmar que este análisis es el correcto, se procede al análisis mediante pvalor o 
significancia de resultados de la aplicación de la prueba t student a la eficiencia actual y 
eficiencia propuesta. 
 
Regla de decisión: 
 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula. 
 
Tabla 82: Estadística de prueba t student para la eficiencia 
 
Fuente: Elaboración propia mediante SPSS 
 
Para la tabla 82, puede evidenciar que la significancia de la prueba t student, aplicado a 
la eficiencia actual y eficiencia propuesta es de 0.000, por lo tanto y de acuerdo a la regla 
de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta la aplicación de herramientas Lean 
Manufacturing mejora la eficiencia del área de pintura en la empresa Japan Autos, Lima, 
2020. 
 
b) Análisis de la segunda hipótesis específica  
Ha: La aplicación de herramientas Lean Manufacturing mejora la eficacia del área de 





    
Tabla 83: Prueba de normalidad de eficacia con Shapiro Wilk 
 
Fuente: Elaboración propia por medio de SPSS 
 
En la tabla 83, se corrobora que la eficacia en la situación actual y la eficacia propuesta 
no varían en sus resultados (ver histograma en figura 60), se mantienen los mismos, 
puesto que se cumplen en ambas situaciones con la entrega de autos programados. 
 
c) Análisis de la hipótesis general 
Ha: La aplicación de herramientas Lean Manufacturing mejora la productividad del 
área de pintura en la empresa Japan Autos, Lima, 2020. 
Con el objetivo de poder contrastar la hipótesis general, se precisa comprobar si los 
datos que corresponden a la productividad actual y la productividad propuesta tienen un 
comportamiento paramétrico, de manera que en este caso la cantidad es de 30 datos, 
se procederá en el análisis de normalidad por medio del estadígrafo Shapiro Wilk. 
 
Regla de decisión:  
 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico. 
 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico. 
 
Tabla 84: Prueba de normalidad de productividad con Shapiro Wilk 
 





    
Para la tabla 84, se puede comprobar que la significancia de la productividad de la si-
tuación actual es mayor a 0.05 y la productividad propuesta también es mayor a 0.05, 
por lo tanto y de acuerdo a la regla de decisión se demuestra que ambos tienen com-
portamientos paramétricos, por lo tanto, se procede al uso de análisis estadígrafo para-
métrico como la prueba de t student. 
 
Contrastación de la Hipótesis específica 
 
Ho: La aplicación de herramientas Lean Manufacturing no mejora la eficiencia del área 
de pintura en la empresa Japan Autos, Lima, 2020. 
Ha: La aplicación de herramientas Lean Manufacturing mejora la eficiencia del área 
de pintura en la empresa Japan Autos, Lima, 2020. 
Regla de decisión: 
 
Ho: μPa ≥ μPp 
Ha: μPa < μPp 
 
Tabla 85: Prueba de la hipótesis general 
 
Fuente: Elaboración propia mediante SPSS 
 
De la tabla 85, queda comprobado que la media de la productividad (0,7483) es menor 
en comparación con la media de la productividad propuesta (0,8560), de esta manera 
no se cumple la condición Ho: μPa ≥ μPp, por tal razón se rechaza la hipótesis nula de 
que la aplicación de herramientas Lean Manufacturing no mejora la eficiencia del área 
de pintura en la empresa Japan Autos, Lima, 2020., y se acepta la hipótesis de investi-
gación o alterna, por lo cual se muestra que la aplicación de herramientas Lean Manu-
facturing mejora la eficiencia del área de pintura en la empresa Japan Autos, Lima, 2020. 
Con la finalidad de confirmar que el análisis es el correcto, se procede al análisis por 
medio de pvalor o significancia de resultados de la aplicación de la prueba de t student 





    
Regla de decisión: 
 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula. 
 
Tabla 86: Estadística de prueba de t student para la productividad 
 
Fuente: Elaboración propia mediante SPSS 
 
En la tabla 86, se puede verificar que la significancia de la prueba de t student, aplicado 
a la productividad actual y la productividad propuesta es de 0.000, por consiguiente y de 
acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta la aplicación de 
herramientas Lean Manufacturing mejora la eficiencia del área de pintura en la empresa 



















    
5. DISCUSIÓN  
Los resultados dados en el presente trabajo de investigación demuestran que la aplica-
ción de las herramientas lean manufacturing logra mejorar la productividad en el área de 
pintura de la empresa Japan Autos, en tal sentido también se logra comparar el plantea-
miento de la hipótesis general; la cual dice que dicha aplicación logra mejorar la produc-
tividad en el área de pintura de la empresa Japan autos. En esta investigación se pro-
pone realizar dicha mejora con la disminución de horas extras a la que se recurría para 
el cumplimiento de las unidades programadas, también con el análisis de despilfarro y 
agregaciones de valor, una buena estructuración de línea de trabajo, realización de tra-
bajos con el debido proceso y por último generando la calidad requerida a través de la 
mejora continua. 
   
 El incremento en la productividad obtenido en el trabajo de investigación es el reflejo 
de que la aplicación de las herramientas lean manufacturing logra cambiar de manera 
favorable el trabajo en el área de pintura teniendo como productividad actual de 74,96% 
esto con las deficiencias con las que contaba tales como: los recorridos innecesarios por 
parte del personal como de la unidad, el uso inadecuado de sus áreas de trabajo, los 
movimientos repetitivos y la baja calidad de los trabajos que se ven reflejados en los 
reprocesos de las unidades por parte del área de pintura. 
 
Con la propuesta de mejora dicha productividad se incrementa a 85,67%, obteniendo un 
incremento del 14,29% con respecto a la productividad anterior, la misma que se da por 
la realización de los tres eventos kaizen direccionadas en un inicio a la distribución de 
planta, teniendo que, para ello mover el área de matizado dentro de la línea de pintura, 
la misma que redujo las distancias entre áreas; obteniendo una diferencia de 557 metros, 
la delimitación de áreas para una mejor visión y orden. El segundo evento se realiza 
cambios con la realización de una nueva orden de trabajo, la codificación de piezas y 
estableciendo una revisión en cuanto a los acabados en cada área de pintura y por los 
mismos trabajadores; quienes son los más idóneos para conocer o detectar dichas fa-
llas. El tercer evento involucró a toda la empresa, ya que tiene que ver con la inserción 
de la metodología 5s, el cual permitiría generar un mejor ambiente de trabajo en toda la 





    
Dicha mejora es contrastada con Rodríguez, Juan (2017), en su tesis “Aplicación de lean 
manufacturing para mejorar la productividad de la línea de producción de galletas soda 
en Mondelez” ya en su investigación también logra un incremento de su productividad 
de 80,29% a 91,23% esto a través de la aplicación de dichas herramientas, el objetivo 
fué ubicación de lugares donde se produce desperdicios y la inserción hacia sus traba-
jadores sobre la mejora continua. 
 
Con respecto a Torrejón, Dick (2015), en su tesis “Mejora de procesos de recuperación 
de un taller de carrocería y pintura utilizando simulación de operaciones”, los autores 
coinciden en que los objetivos dependen del personal técnico y por ello que le hace las 
capacitaciones constantes con la cual logro obtener la disminución de tiempos prome-
dios de estancia con que contaban los vehículos y el aumento de reparaciones de ma-
nera mensual logrando incrementar su productividad de unidades de 175 a 185 vehícu-
los. En el presente trabajo de investigación con la capacitación adecuada al personal se 
logra una buena estructuración en líneas de servició de pintura logrando una fluidez de 
las unidades y una propuesta de aumento de demanda para 17 unidades más sobre los 
174 que es el promedio que ingresan. 
 
El incremento de la productividad también es respaldado Díaz del Olmo, Luis (2018), en 
su tesis “Diagnostico, diseño y estrategia de implementación de propuesta de mejora 
para el proceso de reparación de carrocería y pintura en un taller automotriz” el cual 
centra su objetivo es la reducción de tiempos muertos en el desarrollo de actividades, 
con la cual se proyecta un crecimiento en cuanto a las órdenes de trabajo, para poder 
lograrlo se apoya en la implementación de las 5s con la que buscara eliminar los des-
perdicios y un modelo de asignación de tareas en la preparación de pintado. Este trabajo 
de investigación se asemeja, ya que cuenta con el mismo rubro y con el uso de las 5s 
con el fin de crear un mejor ambiente de trabajo y una mejora continua en cada una de 
las áreas. Díaz del Olmo, hace incidencia en que el uso de este tipo de herramientas 
mejora la productividad en busca de mayores ingresos y la satisfacción del cliente. 
 
En cuanto a la eficiencia, se vio un incremento teniendo como 74,96% la eficiencia ac-
tual y 85,67% luego de la mejora. Con la cual se demuestra que fue posible la mejora 




    
generando con ello una mejor fluidez de las unidades y dejando de lado los recorridos 
innecesarios que eran un gran déficit a la hora de la mejora de tiempos de ejecución 
para cada unidad, pudiendo hacer de cada trabajador un crítico de su propio trabajo en 
cuanto a la calidad, ahorro de tiempo e inclusive materiales para el proceso de pintura.  
 
Este incremento es respaldado por Díaz del Olmo, Luis (2018), en su tesis “Diagnostico, 
diseño y estrategia de implementación de propuesta de mejora para el proceso de repa-
ración de carrocería y pintura en un taller automotriz” quien con el uso de herramientas 
lean logro mejorar las metas de producción establecidas, redujo de 40% a 25% sus tiem-
pos de procesos y con el respaldo de las 5s pudo identificar los desperdicios que era 
uno de los factores que no le permitían que los técnicos se desenvuelvan de una manera 
eficiente. Esta eficiencia también logro incrementar en 10,98% sus órdenes de trabajo, 
en cambio los autores de esta presente investigación lograron dejar un lapso para poder 
atender un promedio de 27 unidades más.   
 
Otro autor que respalda la eficiencia es Torrejón, Dick (2015), en su tesis “Mejora de 
procesos de recuperación de un taller de carrocería y pintura utilizando simulación de 
operaciones” quien tuvo como objetivo la disminución de estacionalidades de vehículos 
en las áreas de trabajo y con esto podría incrementar la cantidad de atenciones a 185 
unidades. Su modelo matemático hizo que la eficiencia se apegue a la realidad con bas-
tante facilidad esto debido a la precisión con que fueron recabados los datos de la em-
presa. 
 
En cuanto a la eficacia, en la presente investigación es de 100% tanto para la situación 
actual como en la propuesta de mejora, ya que se cumple con toda la demanda de uni-
dades programadas durante el día. En la situación actual se hace frente a ello con las 
horas extras de los pintores y en la propuesta de mejora también se cumple con los 
trabajos programados, pero esto se logra gracias a la disminución de distancias recorri-
das por el trabajador y unidad, pero también por las mejoras dentro del área de pintura 
que involucra al personal encargado de los mismos.   
 
El autor que respalda la eficacia es Rodríguez, Juan (2017), en su tesis “Aplicación de 




    
soda en Mondelez” quien logra el cumplimiento de sus pedidos gracias a la implemen-
tación de las herramientas lean, el cual mejora la eficacia de la línea de producción y 
esto a través de la estandarización de tareas y la implementación  de la metodología 
kaizen que ayudo a que sus trabajadores autocorrijan sus errores, empoderándolos para 
que puedan dar solución a los problemas en sus áreas de trabajo, Rodríguez Juan logro 
incrementar su eficacia de 91,78% a 97,16% pudiendo cumplir con la expectativa de su 
investigación.  
 
A esta eficacia también lo respalda Díaz del Olmo, Luis (2018), en su tesis “Diagnostico, 
diseño y estrategia de implementación de propuesta de mejora para el proceso de repa-
ración de carrocería y pintura en un taller automotriz” quien por una parte logra incre-
mentar su eficacia gracias a la implementación de las herramientas lean que ayudaron 
a fidelizar a sus clientes pudiendo lograr la satisfacción de su principal motivo, su eficacia 





















    
6. CONCLUSIONES 
Con la aplicación de la variable independiente, que en este caso son herramientas lean 
manufacturing (eventos kaizen), se logra mejorar la productividad. Con cambios favora-
bles situados en las áreas de matizado, preparación y horneado, siendo estas las que 
propiciaban una demora en la entrega de unidades y la falta de revisión sobre la calidad 
de trabajos generados en la misma. Con la propuesta se lograría disminuir distancias de 
recorrido, mejores tiempos en las actividades realizadas en cada pieza o unidad traba-
jada y una mejor fiscalización en cuanto a la calidad de sus trabajos. Para la presente 
investigación con la propuesta de mejora se logra un incremento de 14,29% con respecto 
a la productividad anterior pudiendo obtener un 85,67%, siendo la productividad actual 
74,96%. 
 
Con respecto a la eficiencia, con la aplicación de la variable independiente que son he-
rramientas lean manufacturing (kaizen y 5S), se logra tener una mayor eficiencia de  los 
trabajadores que contarían con un mejor ambiente de trabajo, capacitaciones constantes 
y responsabilidades en sus respectivas áreas, que los harían ser cada vez más respon-
sables, ya que dependería de ellos la productividad de las mismas, además de sentir 
ese respaldo de la alta gerencia en cuanto a trabajar de manera conjunta en la mejora 
continua de toda la empresa. Con la presente investigación se logra un incremento de 
14,29% con respecto a la eficiencia anterior; pudiendo obtener una eficiencia de 85,67%, 
teniendo una eficiencia actual de 74,96%. 
 
Con respecto a la eficacia, se mantiene la misma eficacia actual y propuesta, ya que en 
la presente investigación si se cumple con la demanda programada de unidades asig-
nadas por día, pero a pesar de mantener la misma demanda la eficacia posible se logra 
con una disminución importante de horas extras por parte de los trabajadores de pintura, 
lo cual va de la mano con una mejora en cuanto a la calidad de sus acabados que busca 









    
7. RECOMENDACIONES 
7.1 Habiendo logrado un incremento de la productividad en la empresa, se recomienda 
que la misma genere la continuidad de la propuesta. En cuanto a la evaluación de 
las agregaciones de valor e inserción de 5s debe de realizarse de una manera pe-
riódica los cuales permitirán corregir los errores con un buen plan de acción, con 
respecto a las capacitaciones se recomienda que sean por lo menos dos veces al 
año e instruida por un ente externo especializado; pudiendo controlar de esta ma-
nera el cumplimiento o avance en cuanto al uso de dichas herramientas. La misma 
que también debe ser usada y previamente capacitada a todo personal nuevo que 
ingrese a la empresa. 
7.2 En cuanto a la aplicación de los eventos kaizen debe de estar dada por todo el per-
sonal de la empresa y liderada por el jefe de taller; a quien deben de ver como el 
guía y quien supervise cada una de las acciones de mejora que se generen en la 
empresa, adicionalmente a ello los trabajadores que guiados por los eventos kaizen 
y enfocados a su objetivo de mejora continua; deben de tener en claro que la calidad 
en los procesos de pintura solo deben efectuarse una sola vez, esto quiere decir que 
la mentalidad de los colaboradores debe de estar direccionada a realizar un buen 
trabajo a la primera.  
7.3 También se recomienda ahondar más en el estudio del diseño de planta, buscando 
con ello tener una línea de trabajo que no permita las demoras en cuanto a los ser-
vicios de pintura. Dentro de esta línea aplicar de manera correcta y estratégica los 
puntos de inspección de calidad que en esta investigación solo se planteó en el área 
de pintura, pero que se debería de dar a lo largo de toda la línea de trabajo. 
7.4 En cuanto a la metodología usada, se recomienda a toda empresa del rubro auto-
motriz usar un estudio previo como el de la presente investigación, ya que te permite 
ver el estado actual y las mejoras posibles que podrán ayudar a incrementar su pro-
ductividad. 
7.5 Finalmente se recomienda que adicional a esta investigación se realice un estudio 
de costos y tiempos los cuales permitirán una mayor optimización en cuanto al uso 
de recursos de materia prima y una aplicación correcta e tiempos en cada una de 
las áreas, la misma que se verá reflejada en un incremento aún mayor en la pro-
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Anexo 1: Matriz de Operacionalización de variables 
 
  
VARIABLES DEFINICIÓN CONCEPTUAL DEFINICIÓN OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES FORMULA DE CALCULO ESCALA
S1: Clasificación (%)
Ic1: Ítems cumplido
It1: Total de ítems
S2: Orden (%)
Ic2: Ítems cumplido
It2: Total de ítems
S3: Limpieza (%)
Ic3: Ítems cumplido
It3: Total de ítems
S4: Estandarización (%)
Ic4: Ítems cumplido
It4: Total de ítems
S5: Disciplina (%)
Ic5: Ítems cumplido
It5: Total de ítems
Av: Agragación de valor
Tav: Tiempo de actividades que agregan valor





Ec : Eficacia 
Qo: Cantidad obtenida 
Qp: Cantidad programada 
Lean Manufacturing, esta definida como 
una filosofia de exelencia de 
manufactura; basada en: eliminación de 
desperdicio, respeto por el trabajador, 
procesos continuos de analisis, mejora 
continua de calidad y calidad. (Rajadell y 
Sánchez, 2010, P. 2).
La productividad viene a ser el vínculo 
entre la producción dada por sistema o 
servicio y los recursos usados que 
ayudaron a conseguirla. Entonces la 
productividad se definiría como el 
empleo de recursos de manera eficiente 
para la elaboración de productos o 
servicios. (Prokopenko 1989, p. 15).
Lean Manufacturing ayudará 
identificar los desperdicios y 
actividades de valor agregado 
mediante los datos registrados de 
las fórmulas en las herramientas 5S 
y Kaizen.
se analizarán los datos 
recolectados en las fichas de 
registro y comparados con la etapa 
posterior a la mejora, se evaluará 
mediante las fórmulas de cálculo 
de eficiencia y eficacia para 
visualizar las variaciones de valores 
obtenidos en los indicadores. . 















































    






    
Anexo 3: Instrumentos 
Para esta sección se muestra las diferentes fichas que se emplean en la investiga-
ción, tales son el Diagrama de Análisis de Procesos para conocer las actividades y 
los diferentes parámetros que se toman para ejecutarlo, también la ficha de audito-




FICHA AUDITORIA 5S 
Asesor: 
Diagrama N°: 





Encargado de pintura Almacenamiento
Encargado de inspección Tiempo
Fecha Distancia





N° de Orden de trabajo: Asesor  










1. ¿Tiene conocimiento o ha tenido capcitación sobre las 5S?
2. ¿Esta el área de trabajo mas organizada, limpio y ordenado que hace un año atras?
3. ¿Se crea un mejor ambiente de trabajo con la aplicación delas 5S en el area de trabajo?
4. ¿Se establece un control riguroso sobre la aplicación de la organización, orden y limpieza?





1. ¿Las áreas de trabajo están debidamente identificadas?
2. ¿Existe un metodo o guia para seleccionar las herramientas e insumos?
3. ¿Están estandarizados los procesos en el área de trabajo?
4. ¿Se hace evidente las consignas de cantidades minimas  en el area de trabajo?
5. ¿El personal del area esta formado de acuerdo a los estandares que se requiere?
S3 Seiso 
Limpieza
1. ¿Se realiza la limpieza en el área de manera diaria?
2. ¿Los trabajadores  inspeccionan y detectan anomalías en sus áreas de trabajo?
3. ¿Se seleccionan los restos de acuerdo a sus caracteristicas en tu area de trabajo?
4. ¿Se vuelve a dejar de manera sistemática en buenas condiciones en area de trabajo?
5. se facilita la limpieza y la inspección en el area de trabajo?
S2 Seiton 
orden
1. ¿Los materiales y herramientas están ubicados de manera ordenada?
2. ¿Están definidas las reglas de ordenamiento en el área de trabajo?
3. ¿Los materiales y herramientas están organizados de manera correcta?
4. ¿Se hace obvia la colocación de objetos en el area de trabajo?
5. ¿Las herramientas de uso frecuente estan cerca del operario?
S1 Seiri 
clasificación 
1. ¿Se eliminan las cosas innecesarias del lugar de trabajo?
2. ¿Se reducen los desperdicios en el lugar de trabajo?
3. ¿Se dispone de todo lo necesario en el área de trabajo?
4. ¿ Se separa lo que no es de uso fecuente?










    
FICHA DE EFICIENCIA Y EFICACIA 
Dia: Mes: 


































Ec : Eficacia 
Qo: Cantidad obtenida 
Qp: Cantidad programada 
















    
FICHA DE PRODUCTIVIDAD 
FICHA DE REGISTRO DE PRODUCTIVIDAD
Responsable de inspección:  
Mes: Año: 
Area: 
Dias Ec Ef P
P: Productividad
Ec : Eficacia 
Ef: Eficiencia 






Anexo 4: Confiabilidad de instrumento 
Para conocer si el instrumento de medición usado en el estudio es confiable, se 
aplica la medida de Correlación de Pearson, como se muestra en las siguientes 
tablas los resultados se cuenta con un grado de consistencia alta. 
 
Correlaciones 
 Eficiencia A Eficiencia_B 
Eficiencia A Correlación de Pearson 1 ,959** 
Sig. (bilateral)  ,000 
N 15 15 
Eficiencia_B Correlación de Pearson ,959** 1 
Sig. (bilateral) ,000  
N 15 15 




 Eficacia A Eficacia_B 
Eficacia A Correlación de Pearson .a .a 
Sig. (bilateral)  . 
N 15 15 
Eficacia_B Correlación de Pearson .a .a 
Sig. (bilateral) .  
N 15 15 




 Productividad A Productividad_B 
Productividad A Correlación de Pearson 1 ,941** 
Sig. (bilateral)  ,000 
N 15 15 
Productividad_B Correlación de Pearson ,941** 1 
Sig. (bilateral) ,000  
N 15 15 







Anexo 5: Validez de instrumentos 
En las siguientes tablas se muestran los certificados de validez del instrumento de 
medición, en este estudio se cuenta con la aprobación de tres expertos profesiona-















































Anexo 8: Análisis de la problemática local con herramientas de calidad  
Haciendo un análisis a detalle de la problemática local (empresa), la misma que 
tiene como principal punto el estudio de la baja productividad, específicamente en 
el área de pintura, la cual será evaluada de manera minuciosa y se buscará mitigar 
dicha problemática utilizando herramientas lean de acuerdo a la necesidad de la 
misma.  
La empresa en estudio será JAPAN AUTOS S.A, concesionario líder de la marca 
HONDA, la cual cuenta con tres locales dos de ellos dedicados a la venta de vehícu-
los nuevos y el servicio post venta (Mantenimientos) y el tercero está direccionado 
al planchado y pintura, así como también al soporte de PDI (Pre – Delivery Inspec-
tion). Al contar con una gran demanda de trabajo tanto en la preparación de vehícu-
los nuevos para su futura entrega, así como la atención de siniestros por intermedio 
de aseguradoras como Rímac, Positiva, Mapfre y HDI. El taller de planchado y pin-
tura, específicamente el área de pintura debe de cumplir las exigencias en cuanto 
a la calidad de acabados de la misma tanto para las unidades nuevas encargados 
por PDI, como a las unidades que en su momento sufrieron un siniestro, en ambos 
casos el cliente tendrá que recibir su unidad con trabajos hechos con la más alta 
calidad con que es reconocido la marca. 
 
Figura 1: Japan Autos – San Borja Sur 
 







Figura 2: Japan Autos – La Victoria 
 
Fuente: Empresa Japan Autos – 2020 
 
Figura 3: Área donde se aplicará la investigación 
 
Fuente: Empresa Japan Autos – 2020 – Taller de planchado y pintura – Villa el Salvador 
 
En el caso de las unidades nuevas que son entregadas por PDI, si bien es cierto 
son unidades nuevas, pero estas sufren daños en el proceso de traslado antes de 
ser entregados al nuevo propietario. A la salida de la fábrica es trasladado vía ma-
rítima dentro de contenedores por dos a tres meses, después es desembarcado en 
el puerto hasta su entrega al concesionario, en todo este lapso, la pintura sufre una 
serie de exposiciones como: Brisa marina, lluvia, polvo, etc. El cual es corregido en 
el taller para su posterior entrega. 
El otro caso lo tiene las unidades que sufren siniestros, las cuales pasan por una 






trabajos por parte del seguro, planchado y cambio de piezas según corresponda, 
preparación del área a pintar, pintado y secado en el horno, pulido y por último el 
detallado en el armado, todos estos pasos son los que recorren tanto vehículos 
nuevos como siniestrados cada paso de acuerdo al daño recibido. Al recibir estas 
cargas de trabajo muchas veces no se cumplen con algunos de los requisitos que 
exigen los estándares de calidad dados por la marca. El resultado de esto es que 
al revisar la unidad para su traslado al local de entrega nos encontramos con algu-
nas fallas de pintura, de preparación, de pulido y hasta de armado (cuadrado de 
piezas de manera correcta) la cual da como consecuencia un reproceso o repro-
gramación de trabajo, generando con ello un gasto extra al taller y por otro lado a 
los clientes se le tiene que reprogramar el día de entrega de sus unidades, gene-
rando la molestia de los mismos. 
Debido a la falta de puntos de inspección los cuales deberían estar ubicados de 
manera estratégica, mala distribución de áreas de trabajo, trabajos repetitivos, en-
tre otros; los reprocesos de trabajos de pintura representan un 40% del total de 
unidades entregadas, esto a su vez propicia un 100% de uso de nuevos insumos y 
materiales para el reproceso, adicionando a ello la mano de obra del personal.  
 
Para tener un mejor entendimiento sobre cuáles son los problemas y causas prin-
cipales por los cuales existen los reprocesos de trabajos, se realizará un Diagrama 
de Ishikawa (ver figura 4) para poder dar a conocer las principales causas y que a 
su vez muestran sub causas que pueden ser tomadas como un índice para eviden-
ciar la baja productividad del área de pintura en la empresa Japan Autos S.A, dentro 
de ellas tenemos causas direccionadas a maquinaria, mano de obra, materiales, 
medio ambiente, métodos y medición. De los cuales se le dará mayor énfasis en 
método, teniendo sub causas como los procesos sin estandarizar, esto quiere decir 
que los operarios realizan su trabajo por conocimiento propio, también muestra la 
distribución de planta, la cual no está dada de una manera que facilite la disminu-
ción de recorrido de las unidades y por último esta los movimientos repetitivos. 






Figura 4: Diagrama de Ishikawa 
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Entonces con el propósito de tener en claro la raíz que causan la baja productividad, 
las mismas que guardan relación entre sí, se le dio valores de 1 y 0. Siendo 1 para 
los que tienen relación y 0 para los que no, de la misma manera estos valores serán 
sumados de manera horizontal.  
 
Tabla 1: Matriz de correlación 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
En la tabla 1, se utilizó una matriz de correlación, la cual consta de un cuadro de 
doble entrada formada con la cantidad de causas que se crea necesaria. De 
acuerdo a los datos obtenidos se visualiza que el desplazamiento innecesario (C8) 
viene a ser la causa que guarda mayor relación con las demás; muy cerca de la 
misma esta los procesos repetitivos (C9) y distribución de planta (C10) que también 
tienen relevancia con las demás causas.  
C1 C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 C9 C10 C11 C12 C13 C14 C15 C16 PUNTAJE
C1 C1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 3
C2 C2 1 1 1 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 4
C3 C3 1 1 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 3
C4 C4 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3
C5 C5 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 1
C6 C6 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 1
C7 C7 0 0 0 0 0 1 0 0 0 1 0 0 1 0 0 3
C8 C8 1 0 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 0 1 11
C9 C9 1 1 1 0 1 1 0 1 1 0 0 1 0 0 0 9
C10 C10 1 1 0 0 1 0 1 1 1 1 1 1 0 0 0 8
C11 C11 0 1 0 0 1 0 1 1 0 1 1 0 1 0 0 4
C12 C12 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 0 1 0 0 1 4
C13 C13 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 0 1 0 0 0 3
C14 C14 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 2
C15 C15 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 2
C16 C16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 3
Demasiado tiempo de repuestos en importación 
CAUSAS
No se sigue un plan de mantenimiento 
No se analiza periodicamente el equipo
Equipo deteriorado
Medidores de presión de aire inadecuados
Falta definir puntos y momentos de medición 
Ayudantes inexpertos
No existe extractores de aire
Excesivo polvo en el ambiente
Inadecuado uso de Epps











Tabla 2: Análisis de Pareto 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
La tabla 2, puede evidenciar las causas por las que la empresa tiene una baja pro-




Figura 5: Diagrama de Pareto 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la figura 5, podemos deducir que los problemas en un 80% dan origen a una 
productividad deficiente las cuales son producidos por 10 causas, por otra parte, se 










1 Desplazamiento innecesario 11 C8 1 Desplazamiento innecesario 11 11 17% 17%
3 distribución de planta 8 C9 2 procesos repetitivos 9 20 14% 31%
2 procesos repetitivos 9 C10 3 distribución de planta 8 28 13% 44%
4 No existe capacitación para el personal 4 C11 4 No existe capacitación para el personal 4 32 6% 50%
5 Personal fijo insuficiente 4 C12 5 Personal fijo insuficiente 4 36 6% 56%
6 No se analiza periodicamente el equipo 4 C2 6 No se analiza periodicamente el equipo 4 40 6% 63%
7 Equipo deteriorado 3 C3 7 Equipo deteriorado 3 43 5% 67%
8 Falta de orden en almacen de repuestos 3 C7 8 Falta de orden en almacen de repuestos 3 46 5% 72%
9 No se sigue un plan de mantenimiento 3 C1 9 No se sigue un plan de mantenimiento 3 49 5% 77%
10 Inadecuado uso de Epps 3 C16 10 Inadecuado uso de Epps 3 52 5% 81%
11 Medidores de presión de aire inadecuados 3 C4 11 Medidores de presión de aire inadecuados 3 55 5% 86%
12 Ayudantes inexpertos 3 C13 12 Ayudantes inexpertos 3 58 5% 91%
13 No existe extractores de aire 2 C14 13 No existe extractores de aire 2 60 3% 94%
14 Excesivo polvo en el ambiente 2 C15 14 Excesivo polvo en el ambiente 2 62 3% 97%
15 Falta definir puntos y momentos de medición 1 C5 15 Falta definir puntos y momentos de medición 1 63 2% 98%
16 Demasiado tiempo de repuestos en importación 1 C6 16 Demasiado tiempo de repuestos en importación 1 64 2% 100%






irán dando solución de acuerdo a su severidad. Se tiene 3 principales causas que 
son: Desplazamiento innecesario, procesos repetitivos y distribución de planta. 
  
Tabla 3: Matriz de priorización 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la tabla 3, se realizó una matriz de priorización de problemas, la cual ayudó a 
decidir la solución adecuada para la empresa. Entonces para los datos de prioridad 
e impacto se dieron de acuerdo a criterio del encargado de producción (*). De la 
matriz se concluyó que los problemas de gestión están teniendo mayor impacto, 
eligiendo al Lean Manufacturing para su solución.  
 
Figura 6: Estratificación 
 


































































































GESTION 2 2 1 2 1 1 9 56% 7 63 1 Lean Manufacturing
CALIDAD 1 0 0 1 0 0 2 13% 2 4 3 Control de calidad
MANTENIMIENTO 0 0 2 0 0 0 2 13% 4 8 2 TPM
PROCESOS 0 0 0 0 2 1 3 19% 5 15 4 Mejora de procesos



















En la siguiente figura 6, se da a conocer la estratificación dada por la agrupación 
de 4 grupos, las cuales vienen a ser las raíces originadas dentro de la empresa. 
Dando como conclusión que el área de gestión consta de 9 causas, Mantenimiento 
2 causas, calidad 2 causas y procesos 3 causas.  
La empresa atraviesa una productividad con índices muy bajos, por lo que en el 
presente trabajo de investigación se propone una serie de alternativas, las cuales 
se tendrán que filtrar a varias herramientas y quedar con la que más se apegue a 
la realidad del momento y el rubro en la que se encuentra la empresa. Para ello se 
propusieron alternativas como:  
 Lean Manufacturing  
 Estudio de tiempos 
 Mejora de procesos 
Para tomar una buena decisión se realizó una matriz de alternativas de solución la 
cual nos ayudaría a tomar la mejor alternativa.  
 
Tabla 4: Matriz de alternativa de solución 
  
Fuente: Elaboración propia 
 
En la tabla 4, se realizó una selección de alternativas de solución, las mismas que 
con ayuda de tres expertos que basados en su experiencia otorgaron un puntaje de 






El valor de 1 para la alternativa con la satisfacción del 25%, el valor de 2 para la 
alternativa con la satisfacción del 50% y el valor de 3 para la alternativa de satis-
facción del 100%. En los campos de efecto de la rentabilidad, inversión requerida, 
tiempo de implementación e impacto en la organización. Obteniendo como resul-
tado el Lean Manufacturing, la cual es una herramienta que realiza un proceso con-
tinuo y sistemático de identificación y eliminación de lo que es considerado como 
un exceso. La misma que se apega a lo que busca el proyecto, el incremento de la 
productividad. 
 
En conclusión, el estudio de la problemática en la empresa Japan Autos, permitió 
realizar un análisis a detalle a través del diagrama de Ishikawa y Pareto permitiendo 
saber las causas probables de la baja productividad y posteriormente llevados a la 
matriz de priorización, estratificación y matriz de solución da como salida el uso de 
Lean Manufacturing y a través de sus herramientas poder lograr la mejora de la 























Anexo 9: Compendio de antecedentes 
Para lograr el contraste y recabar experiencias y estudios anteriores sobre la mejora 
de la productividad y el uso de herramientas Lean manufacturing; se recurrió a an-
tecedente tanto internacionales como nacionales. 
Dentro de los antecedentes Internacionales tenemos a: 
González Gaitán, Marulanda Grisales y Echeverry Correa (2018) “Diagnóstico para 
la implementación de las herramientas Lean Manufacturing, desde la estrategia de 
operaciones en algunas empresas del sector textil confección de Colombia”.  Ar-
tículo de Revista. Revista EAN. Colombia. Esta implementación se realizó en em-
presas pertenecientes al rubro textil confecciones, ubicadas en el valle de Aburra, 
las cuales presentaban como problemática la baja rentabilidad que tenían hasta el 
momento, la misma por lo cual se realiza un diagnóstico para poder realizar la im-
plementación del Lean Manufacturing, teniendo como objetivo el desarrollo de las 
empresas instauradas en el rubro textil. La metodología usada conto de una inves-
tigación de carácter mixto usando muestra por convivencia, una encuesta estructu-
rada y el software statgraphics centurión; los cuales les permiten la utilización de 
herramientas Lean Manufacturing en beneficio de la eficacia y eficiencia de los pro-
cesos productivos. Con esta base se pudo saber que el 85.72% de los encuestados 
tienen actitud a favor de implementar de un modo consecutivo la filosofía Lean en 
diferentes áreas organizacionales. Entonces se obtiene que las herramientas Lean 
aplicados y estructurados de una manera correcta logran el incremento y la renta-
bilidad de las empresas.  
 
Vargas-Hernández y Muratalla-Bautista (2018) “Sistemas de producción competiti-
vos mediante la implementación de la herramienta Lean Manufacturing”. Ensayo. 
Universidad Nacional de la Plata. Buenos Aires, Argentina. Trabajo de investigación 
realizado a empresas en buenos aires que buscan su rentabilidad. Las cuales tie-
nen como propósito estudiar el impacto que trae consigo la mejora continua y tam-
bién la optimización de un sistema de producción con el apoyo del Lean Manufac-
turing, tal como la variación que se dan en diferentes compañías, el mismo que 
surgirá gracias al uso de distintas técnicas y métodos de investigación como lo son 






recojo de datos. Ya inmersos en los resultados se obtiene tablas y figuras que 
muestran la efectividad que proporcionara dicha herramienta, la misma que corro-
bora su autenticidad a través de los casos de éxito donde fueron implementados. 
Las mismas que obtuvieron como resultado la optimización de un 50% y la dismi-
nución de un 20% en sus costes. Teniendo como aporte el identificar las razones, 
ventajas y aplicación del Lean Manufacturing con la cual se podrá tomar decisiones 
a la hora de establecer dicha filosofía, teniendo en cuenta las limitantes como el 
tiempo que toma en obtener resultados visibles.    
 
Pérez (2016) “Análisis de propuesta metodológicas de implementación de Lean Ma-
nufacturing en pequeñas y medianas empresas”. Artículo de revista. REAXION 
Ciencia y Tecnología Universitaria. Universidad del Valle de Puebla, México. El pre-
sente artículo da a conocer el análisis de las metodologías de implementación Lean 
Manufacturing en pequeñas empresas manufactureras las cuales representan un 
99.8% y que generan el 72% de empleo y el 52% del producto bruto interno, con el 
análisis dado se visualiza que el proceso de implementación tiene herramientas en 
común que solo varían de acuerdo al momento, las herramientas usadas fueron: 
Procesos estandarizados, Sistema Pull, Estabilidad, Identificación de valor. El fac-
tor clave para la aplicación del sistema Lean Manufacturing está en saber seleccio-
nar la metodología de base a las condiciones con la que cuenta cada empresa, 
complementándolas con las que ya tienen. Entonces se puede deducir que la im-
plementación en empresas de pequeñas y mediana envergadura si es factible y 
puede darse resultados favorables.  
El aporte que genera el presente trabajo es dejar constancia que la herramienta 
Lean Manufacturing es viables para medianas y pequeñas empresas obteniendo 
de la misma un resultado favorable, teniendo como requisito primordial el estable-
cimiento de puntos claros del por qué, cuándo y cómo se aplicara este sistema. 
Contando que en paralelo se debe consignar con la existencia de una cohesión 
entre el personal y la alta dirección.  
 
Curubo Garcia y Vergel, Gómez (2015) “Mejora para el proceso de transformación 






(Ingeniero Industrial) Universidad santo Tomás. Bucaramanga – Colombia. Mejorar 
el proceso por el que pasa el vidrio viene a ser el objetivo del presente trabajo en 
la empresa Incolvit LTDA, para ello se usara una metodología de mejoramiento 
continuo con el objetivo de direccionar dicha empresa a una buena producción, la 
metodología realizara un seguimiento del proceso de la cadena de valor, analizando 
los imprevistos en búsqueda de oportunidades de mejora. Una vez puesto en uso 
la herramienta se identificó que existen innumerables cantidades de agua desper-
diciada muy aparte de materiales (materia prima). La cantidad total del desperdicio 
según la herramienta 5MQS es de 3.5 sobre 5.5, dando como resultado que tiene 
un rendimiento de 63% global. 
El aporte que deja como guía es que se logra la identificación de los llamados pun-
tos críticos en la línea de producción, siendo estas el corte y pulido; las cuales vie-
nen a ser etapas primordiales para lograr la calidad de los productos. Con el ade-
cuado uso de la herramienta de programación de la producción se da paso a un 
diseño implementado que logra un significativo aumento de la productividad con un 
margen del 82% en la etapa de corte.  
 
Alfonso garcía y Torres Suarez (2019) “Propuesta de la mejora del proceso de fa-
bricación de la carpa tipo hangar 12x6 mediante la filosofía Lean Manufacturing en 
la empresa Carpas & Cubrimientos C&C SAS”. Tesis (Ingeniero Industrial) Univer-
sitaria Agustiniana. Bogotá D.C. El trabajo de investigación se lleva a cabo en esta 
empresa; la cual está dedicada a la fabricación de estructuras metálicas para car-
pas cuyo objetivo es diseñar una propuesta de mejora utilizando las herramientas 
de Lean Manufacturing que beneficie a cada compañía y poder contribuir con el 
desempeño de la producción, esto se realiza por intermedio del estudio de movi-
mientos y tiempos para la fabricación de la carpa tipo hangar 12x6, mediante ello 
se propone un movimiento de procesos y diagramas de trayecto, para lo cual se 
dieron indicadores de rendimiento, también se dio a conocer el diagnóstico deter-







El aporte hacia el trabajo es ver de manera real como el uso de las herramientas 
mencionadas líneas arriba dan a conocer el estado de la empresa y herramientas 
como las 5s que será aplicado en el presente trabajo.   
 
Mayagoitia y Cruz (2009) “Herramientas de productividad en los inventarios: dife-
rencias y similitudes”. Artículo. FACPYA, UANL, México. Trabajo elaborado para 
empresas con bajo rendimiento en cuanto a su productividad. Teniendo como ob-
jetivo dar a conocer una guía de acción que servirá a que las empresas puedan 
estar acorde a las exigencias de una economía global. Las herramientas analizadas 
fueron Lean Manufacturing, Kan Ban, Jus in time y cadena de suministros. Después 
de un riguroso análisis a las diferentes herramientas se concluyó que todas cuentan 
con similitudes en cuanto a sus objetivos. Por otro lado, los objetivos de la manu-
factura de clase mundial y la manufactura esbelta tienen mucho en común como lo 
es el de cuantificar los desperdicios. Este análisis coincide con el Just in Time que 
a su vez busca eliminar todo lo que no sume como valor agregado (desperdicio) al 
producto. A la par da la manipulación de materiales con apoyo de proveedores; 
seguido de almacenes, la producción y por último terminando en mano de los clien-
tes con la cooperación de señales (Kan Ban), en un sistema “PULL” los mismos 
que en contacto con los proveedores se combinan con la cadena de suministro. 
Como aporte se tiene la similitud que existe entre los trabajos; los cuales son: las 
herramientas en uso se dan de manera directa a todos los inventarios con que se 
cuenta. Definiendo como ello a la materia prima, material en proceso, producto ter-
minado y producto en curso. Al cumplir con ello garantiza una competencia equita-
tiva con nuestros competidores directos.  
 
Palacios Guillem, Gisbert Soler y Pérez Bernabeu  (2015)“Sistema de Gestión de 
la Calidad: Lean Manufacturing, Kaizen, Gestión de Riesgos (UNE-ISO 31000) e 
ISO 9001”. Artículo de Revista. 3c Tecnología. Universidad Politécnica de Valencia 
(Campus de Alcoy), España. El siguiente trabajo es dirigido de manera directa a 
todas las organizaciones con el objetivo de llegar a insertarse en una innovadora 
metodología de gestión de calidad, ya que en un futuro servirá a muchas empresas; 






norma UNE:ISO 31000: 2010, la norma ISO:2015 y la filosofía Kaizen lograron so-
lucionar los problemas que de manera individual no les es posible, con ello el pro-
ducto o servicio se encuentra más fortalecido y a la vez se desecha las deficiencias 
que puedan tener; obteniendo con ello un producto o servicio de mayor calidad. 
Estos mismos sistemas de gestión, en cuanto a la calidad, pide reunir ciertos requi-
sitos; las mismas que se vuelven muy difíciles de cumplir para las pymes. Por ende, 
con el uso de estos cuatro sistemas mencionados se logra una mayor calidad y la 
satisfacción total de los clientes. Por ultimo al tratarse de un sistema y norma su 
aplicación se da de manera más sencilla.  
El aporte del presente trabajo de investigación incide en el uso de herramientas de 
la filosofía de mejora continua, dados para el incremento de la productividad en 
busca de la satisfacción para con sus clientes.  
 
Carrillo Landazábal y Alvis Ruiz, (2019)“Lean Manufacturing, 5S y TPM, herramien-
tas de mejora de la calidad. Caso empresa metalmecánica en Cartagena, Colom-
bia”. Artículo de revista SIGNOS-Investigación en sistema de gestión. Fundación 
Universitaria Tecnológico Comfenalco, Colombia. El presente trabajo tomó como 
sede una empresa de metalmecánica, trazándose como objetivo el constituir un 
planteamiento de inserción de Lean Manufacturing; por intermedio del uso de con-
fiabilidad de procesos y herramientas de producción esbelta, con el fin de buscar 
un beneficio para ambos. Con el aprovechamiento de las mejoras, optimización de 
los recursos y procesos. Para ello se llegó a medir el sistema actual versus la pro-
puesta mejorada, con lo cual se facilitó dicha operación. Con el ambiente físico y 
las rutinas de trabajo de dichas instalaciones se logró la estimulación de todo el 
personal en la compañía. La investigación en uso es la descriptiva con fundamentos 
de las herramientas Lean Manufacturing, 5S y herramientas de mantenimiento en 
confiabilidad con sus conceptos. Teniendo en un inicio la probabilidad de falla de 
un 50% lo que da a entender que está muy propenso a volver a fallar. Teniendo eso 
en cuenta se propuso la revisión de los equipos reduciendo los mantenimientos 
correctivos, con el cual el valor actual bajaría a 47% con una probabilidad de falla 
de 20% en el primer mes y con una visión de llegar a un 10% en una próxima 






El aporte del artículo de revista incide en el uso de herramientas de la filosofía Lean 
Manufacturing con la cual se pretende demostrar que los índices de fallas más re-
petitivos están ligados hacia el incorrecto estándar y la mala práctica con la que 
trabajan sus colaboradores, siendo remediadas con el uso de herramientas men-
cionadas líneas arriba. 
 
León, Marulanda y González (2017) “Factores claves de éxito en la implementación 
de Lean Manufacturing en algunas empresas con sede en Colombia”. Artículo de 
revista, Tendencias. Universidad de Nariño, Colombia. El trabajo en esta investiga-
ción da a conocer el estado de cinco empresas de diferentes estados económicos, 
saber cuáles han sido sus puntos clave para poder lograr con éxito el uso de las 
herramientas Lean Manufacturing. Dichas herramientas representan un aporte a 
las mismas que ya realizan un gran trabajo dando más por menos, disipando todo 
tipo de despilfarros en materiales y recursos mediante el uso de herramientas en el 
rubro administrativo o de producción. También se dio el caso de su fuente de pro-
greso y era que también había compromiso por parte de los dueños, la capacidad 
de liderazgo vistas desde el punto de vista de la metodología Lean, el cuidado rigu-
roso de los indicadores y por último el seguimiento que se le da cada uno de los 
aspectos como la productividad y rentabilidad. Esta misma filosofía logro ser impar-
tida a sus principales proveedores; al final se da como resultado que más de un 
50% de empresas tiene dentro de sus planes la implementación de la filosofía Lean 
con el cual dan un mayor realce a las mismas. El aporte del presente artículo incide 
en que la inserción de la filosofía Lean hace que tengan muy en claro que cada uno 
de los trabajadores tienen un rol fundamental en sus puestos de trabajo; apuntando 
todos hacia una misma visión.  
 
Dentro de los antecedentes Nacionales tenemos a:  
Para poder sostener esta investigación se encontró otros autores que aducen lo 
siguiente: 
 
Gonzales Lozano  (2018)“Aplicación de Lean Manufacturing para mejorar la Pro-






S.A.C”. Tesis (Titulo de Ingeniera Industrial). Universidad Cesar Vallejo. Lima-Perú. 
Este trabajo fue elaborado por una empresa peruana direccionada a la construcción 
de carrocerías de madera y metal. Con un objetivo primordial el de mostrar una 
inserción de la metodología Lean hace que los índices de la productividad suban 
en la línea de construcción de carrocerías. Su diseño de investigación fue cuasi-
experimental y aplicada por que buscaba contrastar la teoría con lo real.  Su pobla-
ción estuvo dada por la fabricación de carrocerías para un volumen de 5 toneladas 
en el 2018. Una vez implementada la propuesta se realizó nuevas medidas durante 
un mes, para ello se usó un cronómetro y la técnica de la observación a través de 
herramientas como el tablero de observación. Se usó programas de SPSS Y Micro-
soft Excel para temas de análisis de manera inferencial y descriptiva. Obteniendo 
que la significancia tuvo un resultado igual a 0.00. En los análisis de los indicadores 
de eficacia, eficiencia y productividad del pre y post de la implementación, entonces 
se desestima la hipótesis nula y se da cabida a la hipótesis del investigador por ser 
inferior a 0.05. Al final de la investigación se obtiene como resultado que la imple-
mentación de las herramientas del Lean Manufacturing incremento la productividad 
en GROUP LOZANO SAC en un 64.10%.  
El aporte de la presente tesis es que la empresa en mención logro un incremento 
de su productividad en la línea de carrocerías de 5 toneladas que en un inicio era 
de 33% a un 64.10%, y también elevar la eficacia que de manera inicial era de un 
48% a un gran 67%. También proporciona al presente trabajo; que las inserciones 
de la filosofía lean a la empresa mejora su índice de productividad.  
 
Torrejón Reátegui (2015) “Mejora del proceso de reparación de un taller de carro-
cería y pintura utilizando simulaciones de operaciones”. Tesis (Ingeniero Industrial). 
Pontificia Universidad Católica del Perú, Lima, Perú. Trabajo de investigación ela-
borado en una empresa dedicada al servicio de reparación de carrocerías y servi-
cios de pintura de la misma. Dicha investigación tuvo como objetivo la disminución 
de la estacionalidad de los vehículos en cada una de las áreas y con ello incremen-
tar el ingreso de unidades mensuales, dichos objetivos los reflejo que serían gracias 
a los trabajadores con que cuenta dicha empresa. Los datos usados fueron toma-






propuesta lo más real posible. Para realizar dicho trabajo se construyó un modelo 
de simulación que luego de su estudio seria aplicado, se cuidó que los datos resul-
tantes sean iguales a la realidad para lo cual se usó intervalos de confianza. Su 
estudio permitió ver el beneficio con respecto al uso de herramientas lean, luego de 
plasmar dicho estudio la empresa paso de trabajar 175 vehículos por mes a 185. 
Teniendo en cuenta que la realización del modelo se para lograr la ubicación de 
demoras (cuello de botella) y dar fin a la misma. Dicha propuesta tendría una inver-
sión de 262, 400 nuevos soles obteniendo con ello una TIR de 46% y un VAN de 
395,347 nuevos soles indicando con ello que dicha investigación es viable.  
 
Díaz del Olmo Campos (2018), “Diagnostico, diseño y estrategia de implementación 
de propuestas de mejora para el proceso de reparación de carrocería y pintura en 
un taller automotriz” Pontificia Universidad Católica del Perú. Tesis (Ingeniero In-
dustrial) Lima, Perú. Trabajo de investigación realizado en una empresa del rubro 
automotriz, dedicados al trabajo de carrocerías, pintado y detallado de la misma. 
Teniendo como objetivo mejorar la productividad a través de la disminución de tiem-
pos muertos en el accionar de cada actividad y la baja eficacia de sus asignaciones 
de trabajo. Para realizar dicha implementación se hizo uso de la metodología 5s 
con el cual lograron la identificación de desperdicios, que radicaban de tener un 
inventario sobrante, chatarra y equipos inservibles, también se realiza una mejora 
en el trabajo de pintura con un estudio bimanual, con la misma que logra facilitar la 
disminución de tiempos en cada proceso y hacer fluir su producción, de esta ma-
nera logra disminuir la ineficiencia de asignación de trabajos en un 40% y por otro 
lado el estudio de trabajo redujo el tiempo de proceso en un 25%. 
El aporte que deja esta investigación es la de realizar un estudio previo a las defi-
ciencias que tienen una empresa ayuda en la aplicación correcta de un herramienta 
o metodología.  
 
Uzquiano Rodriguez (2017) “Aplicación de Lean Manufacturing para mejorar la pro-
ductividad de la línea de producción de galletas soda en Mondelez Perú S.A”. Tesis 
(Ingeniero Industrial). Universidad Cesar Vallejo Lima-Perú. Trabajo elaborado en 






forma la aplicación de Lean Manufacturing incrementa la productividad en la línea 
de galletas soda en Mondelez, su investigación fue de tipo aplicada, cuantitativa y 
descriptiva – explicativa, su diseño pre experimental y usando como población du-
rante 30 días la producción de galletas, siendo esta igual a la muestra. Para ello se 
usó la técnica de la observación y con ello obtener información de fuentes primarias 
por medio de fichas de recolección de datos, los mismos que usando el programa 
IBMSPSS y gráficos lineales llegaron a ser procesados. Obteniendo como resultado 
de significancia 0.000 permitiendo determinar que Lean Manufacturing mejoro la 
productividad de la línea de producción de galletas, a través de la localización de 
lugares donde se producía despilfarros y la concientización de la filosofía de la me-
jora continua. El resultado final fue el incremento de la productividad de 80.29% a 
91.23%. El aporte de la presente tesis es de manera principal el incremento sus-
tancioso de la productividad, además de lograr una mejor eficiencia en la línea de 
producción, la cual tuvo como base el de implantar capacitaciones constantes al 
personal encargado de dicha línea, esto con el fin de erradicar los focos de derroche 
de materia prima y al mismo tiempo realizar un seguimiento constante a los están-
dares de calidad impuestos para la mejoría de la empresa, aportando al presente 
trabajo la seguridad y garantía que la inserción del Lean Manufacturing es primor-
dial en las empresas.  
 
Angeles Méndez (2018) “Lean Manufacturing para incrementar la productividad en 
el proceso de Cross Docking de un cliente Retail”. Tesis (Ingeniera Industrial). Uni-
versidad Ricardo Palma Lima – Perú. Trabajo elaborado en un almacén con líneas 
de jardinería, cocina, muebles y ferretería. Con el objetivo de mejorar la productivi-
dad para el operador logístico en el proceso de Cross Docking de un cliente Retail, 
de acuerdo a ello la filosofía Lean a través de la inserción de herramientas de Inge-
niería con ello poder analizar y relacionar la propuesta; como la aplicación de 5S, 
análisis causa efecto, Kaizen y otros; con la convicción de elevar la productividad 
en curso. Dicha herramienta mencionada produjo la mejoría del proceso, viéndose 
reflejado en la disminución de tiempos de inspección en un 17.02% y el realce de 
la productividad en un 19.95%, de la misma manera se logró acrecentar la capaci-






del Lean Manufacturing se dio paso al desarrollo de propuestas de mejora continua 
para el cliente y que de la misma forma representan un costo menudo de inversión.  
El aporte de la presente tesis hacia el trabajo es la deducción que la filosofía Lean 
no permitirá analizar e identificar los problemas principales en cada uno de los pro-
cesos de pintura con los que cuenta la empresa.  
 
Carpio y Rodríguez (2017) “Modelo de Lean Manufacturing para el incremento de 
la productividad en el proceso de fabricación de calzado en una empresa ubicada 
en Ate”. Tesis (Ingeniería Industrial). Universidad Nacional de Ingeniería. Lima – 
Perú. Dicho estudio se centró en el acrecentamiento del Lean Manufacturing, el 
cual lograría optimizar las actividades productivas de la empresa dedicados al rubro 
de calzado y que la misma pueda ser usada como ejemplo para crear prospectos y 
optimizaciones de procesos de cualquier industria. Para este estudio se produjo un 
diagnóstico del estado en que se encontraba la compañía y teniendo en cuenta los 
problemas ya mencionados. Entonces; se escogieron de manera adecuada las he-
rramientas las mismas que ayudarían a cumplir con la meta de subir los índices de 
la productividad del proceso de fabricación y minimizar los costos que acarreaba 
dicho paso en el establecimiento, de los cuales se usaron: Andon, SMED, 5S´s, 
One piece plow, Controles visuales. Además, se introdujo la filosofía Just in time a 
las políticas de la empresa. Con la adopción de esta filosofía se pudo hacer un 
realce del 24.02% en la productividad del proceso de fabricación, de la misma ma-
nera se logró una disminución de 19.03% de los costos por mano de obra directa y 
de 0.54% de los costos direccionados al uso de materia prima, demostrando con 
ello que el modelo dado incentiva a cumplir con los objetivos. El aporte de la pre-
sente tesis hacia el trabajo es la de dar a conocer la correcta implementación de 
las herramientas, con la cual se logró el incremento de la productividad y la vez la 
identificación de puntos claves donde se evidenciaba las deficiencias con las que 
contaba la empresa, las cuales posteriormente fueron erradicadas.  
 
Bermejo Díaz (2019) “Lean Manufacturing para la mejora del proceso de fabricación 
de calzados para damas”. Tesis (Ingeniero Industrial). Universidad Nacional Mayor 






fabricación de distintos tipos de calzado para dama y teniendo como misión la me-
jora del desarrollo de fabricación con la eliminación de desperdicios, en ello se uti-
lizó la metodología Lean con sus herramientas (Kan Ban, Jidoka, 5S y SMED). Lo 
práctico de la metodología permitió la adaptación al tipo de compañía y mejor aún 
trabajando con lo que se tenía. Los procesos productivos tuvieron un análisis que 
dedujeron que el proceso más difícil estaba ubicado en el armado; entonces este 
tuvo que ser el inicio para la aplicación del Lean Manufacturing. Luego de conseguir 
y examinar los datos del proceso de armado se dio como alternativa a usar las 
siguientes herramientas: Jidoka, Kanban, 5S y Single Minute Exchange of Die 
(SMED). Posteriormente se capacitó al personal y se formaron grupos Kaizen, por 
otro lado, las herramientas 5S facilitaron el ambiente de trabajo, Jidoka admitió se-
guir una trazabilidad desde donde inicio el defecto hasta que pudo ser detectado. 
También ayudo en la automatización, Kan Ban consiguió disminuir el lapso de abas-
tecimiento y SMED mejoro y/o ayudo a discernir actividades que no sumaban valor 
al proceso. Obteniendo el logro de disminuir en 4 pares las fallas garantizando con 
ello un 57% menos de productos defectuosos. 
El aporte de la presente tesis al trabajo es la demostración que el uso combinado 
de estas herramientas facilita la mejorara de los índices de calidad, tiempo de abas-
tecimiento y productividad. Las herramientas escogidas para dicha empresa y que 
a su vez trabajaron en conjunto lograron el incremento de la productividad en 20%, 
además de disminuir el tiempo de producción por par de calzados.  
 
Bellido Ccoa y La Rosa León, (2018)“Modelo de Optimización de Desperdicios Ba-
sado en Lean Manufacturing para incrementar la productividad en Micro y Peque-
ñas Empresas del Rubro Textil”. Artículo científico. Universidad Peruana de Cien-
cias Aplicadas. Lima – Perú. Trabajo realizado para el sector textil la cual da a co-
nocer sobre lo importante que es la inserción de herramientas para mejorar la cali-
dad, aumento de productividad, eficiencia y disminución de tiempo; por tal motivo 
se llevó a cabo un estudio riguroso sobre el Lean Manufacturing. Posteriormente se 
realizó un prototipo de optimización de residuos que incluyeron tres dimensiones y 
cuatro componentes del sistema de producción.  La misma es de fácil ejecución, 






una pequeña empresa textil se obtuvo resultados los mismos que registraron un 
60% de disminución de residuos y alcanzando un 35% de incremento de la produc-
tividad.  
 El aporte de la presente tesis hacia el trabajo fue el de mostrar que muy aparte de 
brindar una mejora en los procesos, se puede lograr que los empleados de la em-
presa adopten la cultura de 5s, la misma que les garantizara trabajar con una com-
pleta seguridad en sus respectivas áreas.   
 
Li Salvador y Vega Temoche, (2019) “Planificación y control de la producción en 
una empresa conservera de pescado”. Artículo de Revista. Universidad Cesar Va-
llejo. Chimbote-Perú. El trabajo del presente proyecto tiene como fin el realce de la 
productividad en la rama de pesquería que utiliza de manera intensa la mano de 
obra. Dicho trabajo de investigación fue aplicativo de diseño pre experimental, a 
ello se le agregó el diseño de pronóstico-técnica combinada, plan agregado, control 
y productividad. Los mecanismos utilizados para ello fueron el cuestionario, dia-
grama de Ishikawa y hojas de control. Deduciendo que el control y el subsistema 
de planificación no era el correcto, de la cual no se tomaba en cuenta en cantidades 
fijas la materia prima del ingreso, teniendo un inadecuado manejo del personal. En 
un inicio la cantidad de producción fue de 6 cajas/persona por día con un costo de 
S/ 753,526,67 la cual genero un ahorro de S/ 292,393,33. Con un indicador de pro-
ductividad de 3 meses con la implementación de la estrategia de planeación se 
agregó a 8 cajas/persona por día, entregando como consecuencia un acrecenta-
miento de productividad en mano de obra directa del 33,3%. 
El aporte del presente artículo de revista hacia el trabajo permite ver el error que se 
tiene en un inicio con la materia prima y el personal a cargo de la misma, el uso 
adecuado de las herramientas y el aporte que puede tener hacia el incremento de 
la productividad.  
En conclusión y de acuerdo al estudio de los antecedentes presentados se da como 
resultado que efectivamente el estudio y la posterior implementación de las herra-
mientas de Lean Manufacturing logran la mejora de la productividad en las empre-
sas; sirviendo como tal de apoyo para la implementación correcta de la misma en 






Anexo 10: Análisis de herramientas para la variable dependiente e indepen-
diente 
En las siguientes líneas veremos el marco teórico del trabajo de investigación 
dando a conocer sobre los diferentes enfoques de las variables dependiente e in-
dependiente además de las dimensiones a usar. 
Sobre la definición de Lean Manufacturing nos dicen que: 
Según Socconini Pérez  Gómez, (1993, p. 20), Lean Manufacturing se le llama 
al proceso continuo y sistemático de identificación y eliminación de lo que se 
considera como excesos, teniendo entendido que exceso hace referencia a las 
actividades que no sumen valor en el proceso, pero por otro lado agrega costos 
y trabajo. Esto solo puede ser posible mediante el trabajo en equipo de colabo-
radores que trabajen bien organizados y obviamente con las capacitaciones 
adecuadas. También se debe tener como razón que Lean Manufacturing es 
una tarea inalcanzable que busca ayudar a que las empresas sean más efecti-
vas, innovadoras y eficientes.  
 
Para Padilla, (2010, p. 65), viene a ser un conglomerado de técnicas desarro-
lladas por Toyota y que se usa para buscar la mejora, así como la optimización 
de los procesos operativos dirigidos a la industria que lo requiera independien-
temente de la dimensión de la misma.  Esta a su vez incluye al Justo a Tiempo, 
Poka Yoke (a prueba de fallos), Kaizen (mejoramiento continuo). Todas estos 
en conjunto vienen siendo utilizadas para lograr la optimización de operaciones, 
inventarios, tiempos más cortos de reacción, servicio al cliente, mejora de aten-
ción, incremento de calidad y costos más bajos. El resultado de eliminar los 
desperdicios es un incremento en la productividad.  
 
Para Rajadell Carrera y Sánchez García, (2010, p. 2), el Lean Manufacturing 
está enfocada a la desaparición del derroche de materia prima a través de múl-
tiples herramientas como: Kaizen, TPM, Kanban, Heijunka, etc. que tuvieron 
sus inicios en Japón, también cuenta con pilares como: Filosofía de mejora 
continua, control total de calidad, la disipación del despilfarro, aprovechamiento 






Pushina, Sokolova y Koretskiy (2020), dice que lean viene a ser una filosofía la 
cual radica en el flujo de valor direccionado al consumidor o cliente, flexibilidad, 
disminución de pérdidas y una mejora continua a lo largo de todas las activida-
des que realiza y todo esto con el fin de satisfacer las exigencias del cliente.  
 
 




Sobre el origen del Lean Manufacturing sabemos que:  
Según Tejeda (2011, p. 281), posterior a la segunda guerra mundial, en Japón 
la más importante compañía, Toyota, logro ver que su sistema de fabricación 
en masa no tenía los resultados esperados por diversas ocurrencias en su país. 
Entonces es por ello que los Ingenieros Taiichi Ohno y Eiji Toyoda crearon lo 
que Toyota más tarde nombraría el sistema de producción Toyota y que mu-
chos años después sería Lean Manufacturing. Dicha filosofía propuesta y prac-
ticada en diferentes sectores tanto de servicio como de manufactura.  
 
Los principios de Lean Manufacturing dice que: 
Según Tejeda (2011, p. 65), existen 5 principios que nos ayudan para poder 






- Especificación de valor: Se le denomina valor a satisfacer las necesida-
des de los clientes, por ende, es por lo que pagara. Por eso es imprescin-
dible saber cuáles son las peticiones exactas del cliente. Visto esto como 
un primer requisito de una filosofía Lean, el fabricante viene a ser el crea-
dor de ese valor. El precio debe de estar acorde con el valor agregado y 
a su vez hacerle entender al cliente el porqué del mismo.  
 
- Identificar el flujo de valor: Direccionado en dar una visualización al total 
de las operaciones del proceso en sus respectivos niveles: iniciando 
cuando se recibe la orden de producción hasta que se despacha desde la 
salida física el concepto de diseño e ingeniería hasta su lanzamiento y 
desde el movimiento físico de la materia prima hasta pasar por el proceso 
como producto final y su posterior entrega al cliente. 
 
- Hacer que el producto siga la cadena de producción sin interrupcio-
nes:  El producto debe de transcurrir a través del proceso al ritmo del Takt 
Time (continuidad con la que un producto es elaborado para satisfacer las 
necesidades de un cliente) de manera continua, esto puede ser logrado 
mediante la disminución del tiempo de inicialización de la maquinaria con 
la ayuda de la herramienta de SMED, de esta manera se lograra producir 
pequeñas cantidades o equiparando el peso del trabajo entre los trabaja-
dores con el fin de que todos cuenten con un ciclo igual al Takt Time.  
 
- Sistema de halado o “pull”: Como bien es sabido el cliente viene a ser 
el punto clave de todo el proceso de producción, va a ser quien hale el 
producto fabricado en el momento que lo necesite y que cada proceso 
hale del anterior, esto quiere decir que los productos saldrán acorde a la 
petición de los clientes y no que el producto valla hacia ellos. 
- Perfección:  En este punto se ve la continua revisión de los procesos con 
la finalidad de ir descartando desperdicios, la mejora debe darse de ma-
nera continua. Todo esto se verá reflejado en la diminución de costes, 






 Los tipos de desperdicios encontrados, de acuerdo con Gacharná Sánchez y 
González Negrete (2013, P. 13), existen 8 tipos de desperdicios:  
- Sobre producción: Hacer productos en cantidades mayor a la requerida 
por el cliente. Esto nos conlleva a realizar un sobre coste por almacena-
miento e incremento de inventario.  
 
- Transporte: Se le otorga al movimiento de materia prima, producto en pro-
ceso o producto terminado que no son indispensables y más si se recorren 
distancias tan cortas que no lo ameritan. 
 
- Tiempo de espera: Es el tiempo perdido que se produce en la espera de 
personal, materiales, mediciones y el intercambio de información entre ope-
raciones. 
Sobre procesamiento o procesos inapropiados:  Acción que no es útil, por 
no generar valor al servicio o producto y no haber sido solicitado por el 
cliente. 
- Exceso de inventario: Cuando los materiales almacenados sobre pasa lo 
requerido, teniendo un costo adicional por su almacenamiento. 
 
- Defectos: Vienen a ser los productos fallados que deja una producción. 
generando inspección, rechazo, re trabajo y pérdida de productividad.  
- Movimientos innecesarios: Llegan a ser los movimientos adicionales a la 
producción que genera el trabajador. Movimientos innecesarios que vienen 
a ser considerados como desperdicio. 
- Talento humano: Viene a ser la no utilización del talento, creatividad e 
inteligencia del trabajador. Si el operario desconoce los 8 desperdicios se 
deja fuera las ideas, aportes y oportunidades. 
Según Sari et al.(2019), dicen que los residuos tienen una clasificación tales como 
transporte, sobre procesamiento, espera, movimiento; los mismos que deben de 







Existen Herramientas comúnmente asociadas a Lean Manufacturing, entonces se-
gún Rivera Cadavid (2013, p. 95 - 100), existen técnicas asociadas a Lean Manu-
facturing como: 
- Mapas de la cadena de valor (Valvue stream Maps):   
Según Hernández Matías y Vizán Idoipe (2013), el mapa de cadena de 
valor viene a ser una representación gráfica de una cadena de valor en 
la cual se muestra el movimiento tanto de materia prima, como los tiem-
pos empleados para una actividad determinada. El VSM, nos da una vi-
sualización de las actividades que están restando valor a la empresa; 
esto con el fin de disminuir o eliminar dichos desperdicios.  
 
Figura 2: Simbología VSM 
 
Fuente: Lean Manufacturing – 2013 
 
Uno de los puntos clave del VSM, es que esta herramienta recoge los 
tiempos de valor añadido y también los tiempos que no añaden valor 
para luego ser procesados.  
Hernández Matías y Vizán Idoipe (2013), también nos indican que el mé-
todo para la aplicación es el siguiente. 
a) Plasmar los iconos que corresponden a cliente, proveedor y control. 
b) La identificación de la necesidad del cliente. 






d) Graficar los iconos 
e) Colocar cada uno delos procesos de lado a lado 
f) Colocar los símbolos o medios de comunicación  
g) Se da la obtención de la información la cual es agregada, en el caso 
de los tiempos se tiene que colocar la unidad de medida.   
 
Green (2016), nos dice que los principios Lean en sus inicios estaban direccionados 
principalmente a la fabricación, hoy en día la mayoría de empresas está referido a 
realizar un mapeo  de todos sus procesos ya sea de producción o servicio con la 
intención de disminuir y en algunos casos eliminar las actividades que no agregan 
valor a los procesos o servicios, la cola también va de la mano con la reducción de 
tiempos y costos.  
 
- Reporte A3:  
Según Chakravorty (2009), los informes A3, vienen a ser una herra-
mienta que sirve para ubicar y dar solución a los problemas. Estos es-
tán hechos en un formato de papel A3; la cual comprende un tamaño 
de 11 por 17 pulgadas, las mismas que cuentan con gráficos, diagra-
mas e imágenes; las cuales complementan una buena interacción. Esta 
herramienta tiene una duración de 4 semanas dentro de las cuales pre-
senta 4 etapas:  
1. El preparar y capacitar al personal 
2. Realización de un análisis general del estado actual 
3. Realización de análisis general de estado a futuro 
4. El implementar y la puesta del titular 
 
En la figura 3, se presenta las partes del A3, el cual debe contar con este esquema, 







Figura 3: Reporte A3 
 
Fuente: A3 Strategy form 
 
- Kaizen: Especialidad que se gana con el empleo del “empowerment” 
(Facultamiento, empoderamiento). Las opiniones que dan los trabajado-
res son tomadas en cuenta, evaluadas por un proceso transparente y 
conocido. Si esta opinión es aprobada, este trabajador deberá participar 
en su implementación, lo que propicia a que los demás trabajadores ten-
gan más confianza a la hora de proponer sus ideas. Esto logrará que se 
atribuyan en conjunto con la empresa la responsabilidad de la misma. Al 
final se da pase a la creación de un ambiente adecuado para generar 
cambios que ayuden tanto al trabajador como a la empresa.  
 
Wicaksono y Rozaq (2020), dicen que kaizen es considerado como me-
jora continua viene a ser una de las preocupaciones y por ende un re-
quisito para lograr la competitividad en el campo empresarial, también 
hace referencia que la calidad forma parte también de la mejora conti-
nua. La cual refiere como un punto clave para lograr el éxito, pero esto 
llevado en un lapso moderado. 
   
Según Janjić, Todorović y Jovanović (2020, p. 98), dicen que los factores 






iniciación y la evaluación sobre los cambios y las nuevas ideas dirigidas 
hacia el personal, conseguir el apoyo de los mismos, conseguir un sis-
tema que nos ayude a evaluar de la manera correcta y ver de qué ma-
nera se generara una comunicación más fluida y crear esa idea de me-
jora continua entre todos.  
 
Moskvicheva et al.(2020), dicen que kaizen viene a ser la articulación de 
los objetivos en común que logra la cohesión entre todo los empleados, 
con el fin de poder crear y a la vez mantener una cultura de convivencia 
en armonía, lo cual arrojara como resultado una disminución de costos, 
incremento de eficiencia y por ende el realce de la productividad. 
 
- Las 5S según Rivera Cadavid (2013), dice que es muy parecida al Kai-
zen induce a la mejora continua, las 5s viene a ser el patrón de la cultura 
Lean. Proviniendo de cinco palabras japonesas que son:  
 
 Seiri (Clasificación): Refiriéndose a tener en el lugar de trabajo solo lo 
necesario, quitando los desperdicios y todo aquello que no deba per-
manecer en dicho lugar.  
 Seiton (Orden): Conocido por su famosa frase “un lugar para cada cosa 
y cada cosa en su lugar” las cosas u objetos deben de estar colocados 
de acuerdo al tipo de frecuencia de uso, con esto se logrará mantener 
el lugar de trabajo ordenado. Incluye a su vez la marcación y etiquetado 
de cada una de las ubicaciones.  
 
 Seiso (Limpieza): Referido a la limpieza del lugar de trabajo, herramien-
tas y superficies de uso continuo. La manera correcta es dándole unos 
minutos antes y después de cada turno de trabajo.  
 Seiketsu (Estandarización): Hacen referencia a la estandarización de 
las tres primeras. Se gana con la creación de formatos generales para 






 Shitsuke (Disciplina): Esta última “ese” hace referencia a la concienti-
zación de las anteriores, cuando el trabajo de las 5s se interioriza, se 
logra incluirlo en tu labor diaria inclusive en tu rutina personal.   
 
- Rivera Cadavid (2013), dice que los sistemas de trabajo flexibles Llamados 
también como celda, con direccionamiento Toyota viene a ser la agrupación 
de productos, pareados con sus respectivas maquinas (espacios y recursos). 
Que a su vez se le designaran personales. Teniendo ventajas sobre otros sis-
temas: 
 Operadores multifuncionales 
 Mejor calidad 
 Reducción del inventario en proceso 
 La cantidad de producción (volumen) sufre una alteración cambiando 
el monto (cantidad) de personas asignadas a la celda. 
 
- Rivera Cadavid (2013), dice que el trabajo estándar es cuando se busca la 
mejora continua de los productos se necesita generar procedimientos estan-
darizados, con esto se garantiza la uniformidad de los productos, inclusive se 
puede dar las facilidades para el entrenamiento de personal nuevo. Aunque 
los estándares son buenos, los mismos deben de estar en constante actuali-
zación.  
 
- Rivera Cadavid (2013), dice que SMED (Single Minute Exchange of Die, alis-
tamientos rápidos)es cuando la fábrica tiene la necesidad de fabricar una di-
versidad de productos en una misma instalación es indispensable formalizar 
las afiliaciones. Entendiendo como afiliaciones a todas las actividades conta-
das desde que sale la última unidad de referencia anterior y luego sale la pri-
mera unidad en buen estado de la siguiente referencia. Se clasifican en acti-
vidades internas (actividad con máquina detenida) y externas (actividad con 







- Rivera Cadavid (2013), dice que JIDOKA viene a ser el primero de dos pilares 
que encontramos en la casa de Lean. Está ligado con alteraciones dirigidas 
tantas al producto como en el diseño del proceso, a ello podemos sumarle el 
uso de sensores y actuadores de tal manera que no exista errores por parte 
de humanos o máquinas. Jidoka viene a ser una herramienta que garantiza 
un buen proceso y una calidad garantizada de los productos o servicios pres-
tados.  
 
- Rivera Cadavid (2013), dice que el Mantenimiento Productivo Total (TPM), 
Total Productive Maintenance en tiempos anteriores se cometía el error de 
decir que el tiempo usado para realizar el mantenimiento era en vano, el ob-
jetivo del TPM es hacer que las actividades del mantenimiento se vuelvan más 
productivas. Existe un tipo de mantenimiento que vendría a ser clave y es el 
mantenimiento autónomo, ya que con ello el operario debe de saber hacer 
operaciones básicas para garantizar el correcto funcionamiento de la maqui-
naria. Lo esperado después de cumplir con el TPM es: 
 Aumentar la confiabilidad de los equipos en uso. 
 Mejorar la calidad de los productos y también del servicio. 
Según Ribeiro et al.(2019), dice que el TPM, viene a ser una filosofía el cual 
tiene por objetivo el optimizar toda maquinaria, garantizando con ello la efi-
ciencia de las mismas y su vida útil. En cuanto a los beneficios se maximiza 
la eficiencia, costo óptimo, mayor ciclo de vida de la máquina por ultimo reducir 
los lapsos de entrega y aumento de la calidad de los productos.  
- Rivera Cadavid (2013), dice que Justo a tiempo (Just Time, JIT) trata que los 
productos o materiales lleguen a tiempo para ser más exactos en el momento 
justo. De esta manera se realizará los demás trabajos en el momento correcto. 
Justo a tiempo es fundamental en la aplicación de Pull, ya que en este proceso 
solo se produce el siguiente producto cuando sea solicitado. 
 
- Rivera Cadavid (2013), dice que Heijunka (Producción suavizada)es una téc-






saber que la producción suavizada de da con movimiento de materiales, por 
ende, la misma debe estar sujeto a la realidad y/o entorno en que da, evitando 
de esta manera los costos adicionales. 
 
Entendemos por productividad que: 
Según Dolly Tejada (2015, p. 289), la productividad viene a ser una medida de efi-
ciencia la cual podemos relacionar con la producción. Entonces como concepto, 
puede describirse como la correspondencia entre los ingresos, el proceso de pro-
ducción y los egresos. 
 
Según Prokopenko (1989, p. 15), la productividad viene a ser el vínculo entre la 
producción dada por sistema o servicio y los recursos usados que ayudaron a con-
seguirla. Entonces la productividad se definiría como el empleo de recursos de ma-
nera eficiente para la elaboración de productos o servicios. Una mayor productivi-
dad llegaría a ser mayores ganancias con la misma cantidad de materia prima, o la 
obtención de un mayor volumen y calidad con la misma cantidad de insumo. 
 
Carro Paz y González Gómez (2013, p. 1), sostienen que la productividad tiene que 
ver con el mejoramiento del proceso productivo. A la vez se considera a la mejora 
como una visualización conveniente entre la cantidad de recursos que pudieron ser 
usados y la cantidad de bienes y servicios que se produjeron. Por ende, podemos 
deducir que la productividad llega ser la clasificación que vincula lo producido por 
el sistema (salidas o producto) y los recursos que se usaron para generarlo (entra-
das o insumos).  
De igual manera  Gutierrez Pulido (2015, p.22) la productividad se relaciona con el 
rendimiento obtenido, es decir al aumentar la productividad se logra un mejor ren-









Figura 4: La productividad y sus componentes 
    Productividad = Eficiencia  X Eficacia   
           
           







das   
   Tiempo total 
Tiempo to-
tal Tiempo útil   
           
           
    Eficiencia = 50%     Eficacia = 80%   
  
50 % del tiempo se desperdicia en 
:   
  De 100 unidades 80 es-
tán   
    Programación     libres defectos   
    Paros no programados      20 estuvieron algún tipo    
    Desbalanceo de capacidades   de defecto   
   
 Mantenimiento y reparacio-
nes       
            
                  
Fuente: Guierrez pulido - Calidad total y productividad 
 
                                              
Los factores propios de la productividad según Prokopenko (1989), aduce que hay 
2 categorías de factores propios de la productividad: 
 Internos (controlables) 
 Externos (no controlables) 
Entonces los factores externos vienen a ser los que se encuentran lejos del alcance 








Figura 5: Factores que mejoran la productividad 
 
PROKOPENKO, factores de mejoramiento de la productividad, 1989 
 
 Los Factores internos según Prokopenko (1989, p. 11), dice: 
Que el factor interno viene a ser fácilmente modificables y que a su vez pue-
den clasificarse en: blandos (fácilmente cambiables) y duros (difícilmente 
cambiables). 
 
- Los factores duros son: 
 Productos:  En este sentido la productividad del factor que se considera 
como producto, viene a ser el grado de satisfacción de la producción.  
 Planta y equipo: Siendo estas dos partes fundamentales en todo el pro-
grama para el incremento de la productividad y esto se logrará mediante: 
 La realización de un mantenimiento adecuado. 
 La óptima articulación de los equipos en la línea de trabajo. 
  El incremento de la capacidad con la que contaba la planta, esto mediante 
la eliminación de estranguladores y la implementación de correcciones. 






 Tecnología: La implementación de la innovación tecnológica llega a ser un 
importante incremento en la productividad. Logrando con ello un incre-
mento en la cantidad de bienes y servicios, introducción de nuevos méto-
dos de venta y mejoramiento de calidad. La automatización puede dar 
paso a una mejor manipulación de materia prima, control de calidad alma-
cenamiento y sistemas de comunicación. 
 Energía y Materiales: El mínimo afán por disminuir el consumo de energía 
y materiales llegaría a dar grandes resultados, estas son fuentes funda-
mentales para la productividad, ya que contienen materiales indirectos 
(productos químicos, lubricantes, etc.) y materias primas. 
 
- Para Prokopenko (1989, p. 16), los factores blandos son: 
 Personas: siendo este el principal recurso y base para lograr todo mejora-
miento en temas de productividad para las personas que trabajan en una com-
pañía, tienen funciones como: trabajador, ingeniero, gerente, empresario. 
Cada responsabilidad, dedicación, eficacia por ende un doble aspecto. 
 Organización y sistemas: existen principios para lograr una buena organiza-
ción. La unidad de mando, la delegación y ara de control. Para que la organi-
zación camine necesita de dinamismo y estar orientada al objetivo, estando 
sujeto a mantenimiento, reparación y reorganización.  
 Métodos de trabajo: El método que guarda relación con los procedimientos de 
trabajo, tienen como convicción hacer que el trabajo de los operarios sea más 
productivo y esto lo lograra mejorando la forma como se realiza la misma.  
 Estilo de dirección: se le puede atribuir la responsabilidad de los incrementos 
de la productividad a las empresas, ya que ellas son las que hacen efectiva el 






Figura 6: Gestión de la productividad 
 
Fuente: PROKOPENKO, La gestión de la productividad 
 
  
- Entendemos por eficacia que:  
Carro y Gonzáles (2012, p. 8), Se refiere a eficacia cuando una empresa o 
servicio debe tener en claro las estrategias a usar, llevándolas a cabo de una 
manera productiva para que al final logren al éxito.  
 
El autor Salado Ortiz (2015, p.58), define a la Eficacia se enfatiza cuando se 
llega a los objetivos planteados sin tomar en cuenta si hubo optimización o no 
de los recursos.  
 
Dónde: 
Ec: Eficacia  
Qo: Cantidad obtenida  












-  Entendemos por eficiencia que:  
García (2005, p. 19) dice que: La eficiencia viene a ser la forma en que le 
damos uso a los recursos dados por la compañía (materia prima, humanos, 
tecnología, etcétera).  
 
Otro aporte del autor Anaya (2016, p.54) define que la eficiencia se puede 
expresar en los diferentes niveles de la planta, tales como departamentos, 
operarios o centros de trabajo.  Es decir, cuando se observe cambios de pro-
ductividad y su tendencia en el lapso del tiempo, expresa un incremento en la 




Ef: Eficiencia  
Tt: Tiempo programado (hrs) 




Según Tejeda (2011, p. 228), dice que las actividades que no produzcan un valor 
agregado son consideradas como desperdicios o despilfarros (en lean considerado 
como muda). Para ello la filosofía Lean dentro de sus objetivos principales es la 
eliminación de las mismas.  
Ohno, (1988), considera que los desperdicios en un proceso determinado pueden 
ser siete: 
- Sobreproducción: tiene que ver con la producción en exceso, la cual 
supera los requerimientos de los clientes, la misma que puede estar 
dirigida tanto al cliente externo como al interno.   
- Demoras o tiempo de espera: este desperdicio tiene que ver con el 
tiempo que puede llegar a estar un cliente en espera ya sea de un 









- Inventario: este desperdicio tiene que ver con el llenar el almacén 
de manera innecesaria el almacén, con productos u objetos que no 
son de circulación frecuente; ocupando lugares de manera innece-
saria y por ende sobre costos. 
- Transporte: este desperdicio tiene que ver con el movimiento de 
materiales o productos de manera innecesaria. 
- Defectos: este defecto tiene que ver con el reproceso que se tiene 
que dar a un producto o insumo. 
- Desperdicios de procesos: este desperdicio que ver con el exceso 
de adicionales que no le agregan valor o necesidad al producto.  
- Movimiento: este desperdicio tiene que ver con movimientos inne-
cesarios a los que están efectos ya sea el material o persona. 
 
Caminata Gemba 
Dirigirnos al Gemba nos permite ubicar alguna actividad o tipo de proceso que no 
está sumando valor, esto quiere decir el ubicar un cuello de botella, puntos de des-
perdicios, un proceso deficiente con condiciones deficientes y poco apropiadas. 
Womack, (2011), aduce que los encargados; pensando como un líder Lean; direc-
cionan su pensamiento de manera horizontal de tal manera que pueden observar 
el flujo de valor de una manera general, la cual también les permite una conversa-
ción con los colaboradores ubicando las incoherencias y disputas que existen en la 
mayoría de empresas. De esta manera el líder tiene la capacidad de poder sumar 
en dichas estructuras verticales, pero manteniendo su visión horizontal con la mi-
sión de optimizando el valor y asegurando sus flujos.  
 
- El marco conceptual nos da a conocer sobre: 
 Muda: vocablo japonés que tiene como significado inutilidad o desecho, vie-
nen a ser las mermas de todo trabajo elaborado que no agrega valor alguno. 
Según Burawat (2019, p. 180), muda hace referencia a las perdidas y a los 
desechos de aquellas actividades que no aumenten valor para el comprador 






 Sistemas Pull: Técnica propia de Manufactura Esbelta, que nos ayuda a eli-
minar el desperdicio en cualquier proceso de producción. Además de ello tiene 
como propósito de crear un flujo de trabajo de acuerdo a la demanda. 
 Valor: viene ser la cualidad de un sujeto u objeto, también son considerados 
como un agregado a las características físicas existentes de un producto o 
servicio.  
 Paño de pintura: Nombre que se le designa al área de la pieza del vehículo a 
pintar (una puerta lateral esquívale a un paño de pintura) 
 Calidad: 
Según Siregar y Elvira (2020, p. 2), la calidad vienen a ser una medida de que 
un producto o servicio satisfaga las exigencias del cliente, pero este bajo el 
cumplimiento de ciertos estándares. La calidad viene a ser una certificación 
de conformidad, si la misma no satisface al cliente esta debe de cambiarse de 
inmediato.  
 
En conclusión, este análisis permite tener a detalle los conceptos y puntos de vista 
de varios autores sobre las herramientas a usar en el trabajo de investigación 
siendo estas usadas dentro de las variables dependientes e independientes dentro 
de ellas se rescata las herramientas de lean manufacturing, Diagrama VSM, Re-
porte A3, metodología kaizen, entre otros. Los mismos que mediante su aplicación 
















Anexo 11: Equipo de trabajo – Primer evento 
En relación con el cronograma propuesto del primer evento, se muestra la relación 
de los ejecutantes con las respectivas actividades, para una mejor expresión se 
utiliza los nombres actuales de los trabajadores de la empresa. 
 
 
Anexo 12: Cinta métrica 
Es necesario que para poder conocer el metraje del recorrido de las unidades in-
gresantes al taller, se debe emplear un instrumento adecuado, en este caso se 
emplea la cinta de con capacidad de 50 metros 
 
Desarmado Mecánica Matizado Zona clientes Zona de espera Zona desperdicios Limpieza de áreas
Frank Zapata Edward Risso Jorge Campos Juan Valdivia Junior Zavala Jorge Martínez Frank Zapata
Juan Gallardo Eric Palomino Luis Valle Luis Vargas Roger Rodriguez Luis Taype Luis Vargas






































































Anexo 13: Equipo de trabajo – Segundo evento 
En la siguiente se muestra la relación de los colaboradores y los días que se podrá 





Anexo 14: Cronómetro digital 
Para conocer los tiempos que se toman en los trabajos de pintura, se emplea un 







Anexo 15: Fichas de auditoria 
En estas fichas se muestran las plantillas que dan referencia a las auditorias que 
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1. ¿Los materiales y herramientas están ubicados de manera ordenada?
2. ¿Están definidas las reglas de ordenamiento en el área de trabajo?
3. ¿Los materiales y herramientas están organizados de manera correcta?
4. ¿Se hace obvia la colocación de objetos en el area de trabajo?




1. ¿Se realiza la limpieza en el área de manera diaria?
2. ¿Los trabajadores  inspeccionan y detectan anomalías en sus áreas de trabajo?
3. ¿Se seleccionan los restos de acuerdo a sus caracteristicas en tu area de trabajo?
4. ¿Se vuelve a dejar de manera sistemática en buenas condiciones en area de trabajo?
5. se facilita la limpieza y la inspección en el area de trabajo?
Sistema de calificación
1. ¿Se eliminan las cosas innecesarias del lugar de trabajo?
2. ¿Se reducen los desperdicios en el lugar de trabajo?
3. ¿Se dispone de todo lo necesario en el área de trabajo?
4. ¿ Se separa lo que no es de uso fecuente?
5. ¿Se tiene registrado las herraminetas que no son de uso fecuente?
S2 Seiton 
orden
1. ¿Las áreas de trabajo están debidamente identificadas?
2. ¿Existe un metodo o guia para seleccionar las herramientas e insumos?
3. ¿Están estandarizados los procesos en el área de trabajo?
4. ¿Se hace evidente las consignas de cantidades minimas  en el area de trabajo?
5. ¿El personal del area esta formado de acuerdo a los estandares que se requiere?
Fecha: 
Responsable:
Encuestado: Jefe de taller
No cumple
Si cumple 
1. ¿Tiene conocimiento o ha tenido capcitación sobre las 5S?
2. ¿Esta el área de trabajo mas organizada, limpio y ordenado que hace un año atras?
3. ¿Se crea un mejor ambiente de trabajo con la aplicación delas 5S en el area de trabajo?
4. ¿Se establece un control riguroso sobre la aplicación de la organización, orden y limpieza?









































1. ¿Las áreas de trabajo están debidamente identificadas?
2. ¿Existe un metodo o guia para seleccionar las herramientas e insumos?
3. ¿Están estandarizados los procesos en el área de trabajo?
4. ¿Se hace evidente las consignas de cantidades minimas  en el area de trabajo?
5. ¿El personal del area esta formado de acuerdo a los estandares que se requiere?
1. ¿Tiene conocimiento o ha tenido capcitación sobre las 5S?
2. ¿Esta el área de trabajo mas organizada, limpio y ordenado que hace un año atras?
3. ¿Se crea un mejor ambiente de trabajo con la aplicación delas 5S en el area de trabajo?
4. ¿Se establece un control riguroso sobre la aplicación de la organización, orden y limpieza?







1. ¿Los materiales y herramientas están ubicados de manera ordenada?
2. ¿Están definidas las reglas de ordenamiento en el área de trabajo?
3. ¿Los materiales y herramientas están organizados de manera correcta?
4. ¿Se hace obvia la colocación de objetos en el area de trabajo?
5. ¿Las herramientas de uso frecuente estan cerca del operario?
1. ¿Se realiza la limpieza en el área de manera diaria?
2. ¿Los trabajadores  inspeccionan y detectan anomalías en sus áreas de trabajo?
3. ¿Se seleccionan los restos de acuerdo a sus caracteristicas en tu area de trabajo?
4. ¿Se vuelve a dejar de manera sistemática en buenas condiciones en area de trabajo?









4. ¿ Se separa lo que no es de uso fecuente?
5. ¿Se tiene registrado las herraminetas que no son de uso fecuente?
1. ¿Se eliminan las cosas innecesarias del lugar de trabajo?
2. ¿Se reducen los desperdicios en el lugar de trabajo?



















































1. ¿Las áreas de trabajo están debidamente identificadas?
2. ¿Existe un metodo o guia para seleccionar las herramientas e insumos?
3. ¿Están estandarizados los procesos en el área de trabajo?
4. ¿Se hace evidente las consignas de cantidades minimas  en el area de trabajo?
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2. ¿Esta el área de trabajo mas organizada, limpio y ordenado que hace un año atras?
3. ¿Se crea un mejor ambiente de trabajo con la aplicación delas 5S en el area de trabajo?
4. ¿Se establece un control riguroso sobre la aplicación de la organización, orden y limpieza?
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1. ¿Se eliminan las cosas innecesarias del lugar de trabajo?
2. ¿Se reducen los desperdicios en el lugar de trabajo?
3. ¿Se dispone de todo lo necesario en el área de trabajo?
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1. ¿Las áreas de trabajo están debidamente identificadas?
2. ¿Existe un metodo o guia para seleccionar las herramientas e insumos?
3. ¿Están estandarizados los procesos en el área de trabajo?
4. ¿Se hace evidente las consignas de cantidades minimas  en el area de trabajo?
5. ¿El personal del area esta formado de acuerdo a los estandares que se requiere?
1. ¿Tiene conocimiento o ha tenido capcitación sobre las 5S?
2. ¿Esta el área de trabajo mas organizada, limpio y ordenado que hace un año atras?
3. ¿Se crea un mejor ambiente de trabajo con la aplicación delas 5S en el area de trabajo?
4. ¿Se establece un control riguroso sobre la aplicación de la organización, orden y limpieza?







1. ¿Los materiales y herramientas están ubicados de manera ordenada?
2. ¿Están definidas las reglas de ordenamiento en el área de trabajo?
3. ¿Los materiales y herramientas están organizados de manera correcta?
4. ¿Se hace obvia la colocación de objetos en el area de trabajo?
5. ¿Las herramientas de uso frecuente estan cerca del operario?
1. ¿Se realiza la limpieza en el área de manera diaria?
2. ¿Los trabajadores  inspeccionan y detectan anomalías en sus áreas de trabajo?
3. ¿Se seleccionan los restos de acuerdo a sus caracteristicas en tu area de trabajo?
4. ¿Se vuelve a dejar de manera sistemática en buenas condiciones en area de trabajo?










1. ¿Se eliminan las cosas innecesarias del lugar de trabajo?
2. ¿Se reducen los desperdicios en el lugar de trabajo?
3. ¿Se dispone de todo lo necesario en el área de trabajo?
4. ¿ Se separa lo que no es de uso fecuente?
5. ¿Se tiene registrado las herraminetas que no son de uso fecuente?
